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Une seule spécialité : 
une réussite ! 


ALESEUSES 
PRELISIDN 


Aléseuses horizontales multibroches à un pont; 
! ou à 2 ponts opposés. 
Aléseuses verticales multibroches pour cylindres, 
chemises, blocs-moteurs. 
Réoléseuses de cylindres. 
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TYPE ETANCHE 


pour la protection des crcuits 
de chauffage et de lumière, 


pour locaux .. 
humdes ef poussrereux, 


| 


APPAREILLAGE 
TYPE FORCE Dour /a protection des moteurs 


ELECTRIQUE 


CHANDOS 


| - À euses 
L'INTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
TYPE LUMIÈRE | | | 
Meuvon (580) 
| Tel. 0BS.16.40. 
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PEIGNES ENAR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRIC, 
PITILER ET SIMILAIRES 


MAUTE RÉSISTANCE 


OUTILLAGE E CURIAL 4 
7 ÉPANAY-SUR- SEINE 


UTILLAGE CURIAL 
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APPAREILS POUR 
EQUIPEMENTS HYDRO-MECANIQUES 


+ POMPES A DEBIT CONSTANT ET VARIABLE. 
+ VALVES DE DECHARGE DE REDUCTION DE PRESSION 
+ VALVES A 4 DIRECTIONS A COMMANDE MANU- 


“ELLE OU PAR GALET. 
VAIVES PILOTES ,FLECTRO VAIVES A1 OU 2 ELECTROS 


+ VALVES A COMMANDE HYDRAULIQUE PAR 


VALVES PILOTES 
+ VALVES MULTIPLES A ELEMENTS STANDARD 
+ CLAPETS, ETRANGLEURS, REGULATEURS DE 
DEBIT,CONTACTS A PRESSION 


Projets d'équipements complets 
machines avec schema de montage 


NES A VENI 
VILLEURBANNE (RHONE } 
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NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES nous publions Les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos Lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VI°), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
Ils assureront La continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt 


rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 
de nos abonnés 


N° 8489. Pourrait-on me dire à quel 
taux de travail doit fonctionner une vis 
D») : 40 mm, pas Acmé 5 mm, avec écrou 
en bronze charge 6 000 kg ? 

Vous m'obligeriez ‘en m'indiquant la 
longueur taraudée de l'écrou nécessaire. 

La manivelle double mesure 650 mm. 

Quel effort est À exercer sur cette ma- 
nivelle avec l’écrou à la longueur que 
vous indiquerez, et avec un écrou deux 
fois plus long ? 


N° 8490. Nous avons effectuer des 
découpages intérieure dans des tôles de 
$ mm. 

En consultant le catalogue de la machi- 
ne-outil, nous voyons trois machines sus- 
ceptibles de remplir cet office 

1 Cisaille universelle portative à mo- 
teur. 1 semble cependant que la capaci- 
té ne dépasse pas 2 mm. 

2’ Cisaille universelle genre Achard qui 
coupe au moyen de deux petites lames, 
l'une fixe, l'autre animée d'un mouve- 
ment ellipsoide. 

Grignoteuses. 

Veuillez nous dire le procédé que vous 
preconisez, 

Il semblerait que le procédé 2° ne de- 
mande pas de retouches, mais ne donne- 
t-il pas plus de déformation à la tôle 2? 

Nous vous précisons que nous sommes 
un atelier d'entretien et que nous ne cher- 
chons pas des machines de haute pro- 
duction 


No Lai Maison René Volet 
(Motopompes, rectifieuses, etc...) semble 
voir disparu, Je désirerais savoir s'il 
une maison ayant pris la suite de 


existe 


René Volet, où je pourrais trouver des 
pièces de rechange des motopompes de ce 


N° 8492. — Pouvez-vous nous indiquer 
des adresses de façonniers pouvant réa- 
liser un fini pour protection contre le 
brouillard salin de pièces de tôlerie avec 
bondérisation et peinture au four ? 

Nous, voudrions trouver une adresse 
dans la région parisienne, 


No 8493. — Pourrait-on nous indiquer 
des adresses d'Etablissements pouvant 
faire de l'équilibrage à façon de pièces 
tournantes jusqu'à 120 kg et de 1,50 m 
de longueur, diamètres jusqu'à 700 mm ? 

Nous voudrions trouver une adresse 
dans la région parisienne. 


No 8494. — Dans le numéro d'août 
1953, de « La Pratique des Industries 
Mécaniques » (page 257), vous donnez la 
description d’un comparateur électroni- 
que présenté par la Société « Apparecchi 
Élettronici Marpos: » à la troisième Ex- 
position Européenne de la Machine-Outil 
à Bruxelles. 

Vous serait-il possible de nous indiquer 
si cette maison est représentée en Fran- 
ce, et par qui ? C. MS. 


N° 8495. — Pourrait-on nous indiquer 
le nom et l'adresse du fabricant des pin 
ces Stafla pour levage des tôles fortes, 
signalées dans le numéro d'août 1953 de 
la revue « La Technique Moderne-Cons- 
truction » ? 


N° 8496. — Pourrait-on m'indiquer un 
ouvrage relatif au: efforts de coupe et de 
puissance nécessaires pour l'usinage sur 
les diverses machines : tours, fraiseuses, 
machines à tailler les engrenages, etc... ? 


plus général seront publiées sous La 


Je voudrais y trouver ;4 solution de pro- 
blèmes tels que celui-ci 

J'ai à tailler ua pignon avec couteau 
Fellow. — Le pignon étant centré sur 
mandrin et bloqué entre collerette et 
mandrin, rondelle et écrou, quelle formu- 
le permet de déterminer la longueur de l:1 
clef nécessaire pour bloquer l'écrou, de 
telle sorte que l'effort développé par le 
couteau Fellow ne puisse décaler la pié- 


ce ? A. R. 
N° 8497. Nous avons lu avec beau- 
coup d'intérêt l'article de M. Michel 


Adam sur les ultrasons, Dans cet article 
paru dans le numéro de juin de « La 
Téchnique Moderne », l'auteur parle entre 
autres applications, de celle de la préci 
pitation des poussières dans les locaux in 
dustriels et les mines. 

Cette question nous intéresse beaucoup 
et nous vous serions reconnaissants si 
vous pouviez nous indiquer s'il existe en 
France des constructeurs fabriquant des 
appareils pour l'utilisation au fond ? 


N° 8498. — Nous serions très désireux 
de recevoir tous renseignements concer- 
nant le « Tub-Bloc » décrit à la page 166 
du numéro de mai 1953 de la Revue « La 
Technique  Moderne-Construction ».  - 
Pourrait-on nous indiquer l'adresse du 
constructeur de cet apprreil 4 €. 


N° 84990. Pourrait-on nous indiquer 
l'adresse des Etablissements Levanino, 
fabricants de treuils pour le chargement 
et le déchargement des füt à l'arrière des 
camions, décrits à la page 276 de « La 
Pratique des Industries Mécaniques » de 
septembre 1953 ? 
page Vi) 


Voir la suite 


Les plus réguliers, 
les plus tenaces... 


Per. 06-60 


GOLDRING & C' 


10, Rue Camille-Desmoulins 10 


LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


Plaquettes 
et outils 
en stock 


Capital 12 600.000 trs 
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KGUYON 


ARTISAN-TOURNEUR 


A E N E E | VILLEMOMBLE 
37, Avenue des Roses 


ÉTÉ ANONYME AU CAPITAI DE 258.000.000 DE 
7, RUE DES FRUITIERS 
LA PLAINE-SAINT- DENIS 
Tél.: PLAINE + 19-70 


Les ou” #B 

à P'unile | 
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PILOTE 510 
Entrepointes : 0 m 750 


Pilote 510 | Pilote 760 


15 à 25 Cv. 30 à 60 Cv. 
Entrepointes : 0 m 450 et 0 m 750 Entrepointes : 0 m 750 
Diomètre maxi. au dessus du banc : 355mm | Diamètre maxi. au dessus du banc : 390 mm À 
PILOTE 510 


Autres modèles : PILOTE 510 S et PILOTE 760 S Entrepointes : 0 m 450 
pour applications spéciales Équipé d'un chariot supérieur droit 


Ces modèles sont livrés sur demande 
avec bras supérieur supportant 
un ou plusieurs chariots supplémentaires 
droits ou orientables 


PUBLICITÉ $.0.P. 169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14° - LECOURBE + 61-50 


| 
| 

| 
| {OUR À : | 

ACNC sfférents | NT. | 

| 

| 
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Al 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE BATIGNOLLES-CHATILLON 
169, RUE D'ALÉSIA, PARIS 14: - LECOURBE + 61-50 


PUBLICITÉ S.O.P. 


HOP : 140 mm, EP : O m 50 


“HN” 


HOP : 170 à 250 mm, EP : 1 m à 2 m 50 


POUVANT, SUR DEMANDE 
ÊTRE LIVRÉS AVEC DISPOSITIF 
UNIVERSEL HYDRAULIQUE A COPIER 
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EMBRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 
ET VÉRROUILLAGE PAR 
COURONNE, DE BILLES 


MACHINES - "OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR 


DEMANDE 


Questions de nos abonnés /suite) 


N° 8500. — Qui construit l'appareil à 
fileter tournant se montant sur tour pa- 
rallèle, décrit dans le numéro de juillet 
de « La Pratique des Industries Mécani- 
ques » à la page 224 ? 


N° Bso1. — Pourrait-on nous faire con- 
naître les adresses de Maisons suscepti- 
bles de rectifier à facon des barreaux mo- 
noblocs en carbure de tungstène ? 


Pourriez-vous me donner 
des indications et le principe des ampli- 
ficateurs hydrauliques (comparateurs), 
amplificateurs de mesures linéaires ? 
Connaissez-vous une méthode de détec- 
tion des écarts, des erreurs de dimensions 
niveau de précision ? 


G. F 


N° #5: 12, 


linéaires avec Île 


N° 8503. — Pourrait-on m'indiquer s'il 
existe un procédé simple et peu onéreux 
pour la fabrication de billes en plomb ? 

Les diamètres de ces billes seraient 
mm, 1,5, 2, 2,5 3 mm, 


Ne 8504. — Dans le numéro de septem- 
bre 1083 de la Revue « La Pratique des 
Industries Mécaniques », nous avons re- 
levé, au paragraphe électronique, la des- 
cription des dépouss'èreurs électriques 
Précipitron. 

Nous vous serions obligés de vouloir 
bien nous faire connaître l'adresse du 
constructeur ? C. M. 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8408. — I] ne s'agit pas d'un pro- 
cédé d'emboutissage, mais d’une métho- 
de fabrication des matrices d'emboutis- 
sage et d’estampage par reproduction 
électromagnétique. 

Le procédé Keller consiste « à co- 
pier » par fraisage un modèle en bois 
en plâtre, ou en métal blanc, ou toute 
autre matière, la liaison entre la touche 
de reproduction et la fraise de forme 
étant uniquement électromagnétique. 

Ce pocrédé, breveté d'ailleurs, est uti- 
lisé sur les machines Keller, construites 
par Pratt et Whitney, dont l’Agent en 


France est la Société Fenwick, 8, rue de 
Rocroy, Paris (10°). 
3.5 
N+ 8482. — La Société qui fabriquait 


plus et au- 


les presses Sahadel n'existe 
ses fabrica- 


cune n'a repris la suite de 
tions, 

En ce qui concerne le constructeur des 
presses Waller C: Ltd, l'adresse est bien: 
28 à 44 Wauxhall SE Londres, sans 


représentation en France. 
N° 8384. La Société Meusienne de 


Constructions Mécaniques (à Ancerville, 
(Meuse) fabrique un matériel simple 
pour le cintrage des tubes d'acier soudé 
électriquement. 

S.. M. 


N° 8480. — 1° Pour les tours automa. 
tiques, vous pourriez vous adresser à la 
Société Parisienn: de Machines-Outils, 
90, avenue Marceau, à Courbevoie (Sei- 
ne). 

2° Et pour les tours ordinaires, aux So- 
ciétés suivantes : 

Ernault-Batignolles, 169, rue d'Alésia, 
Paris (14°). 

Les Innovations Mécaniques, Moret-sur- 
Loing (Seine-et-Marne). 

Etablissements Wermelinger, 12, rue 
des Laitières, Vincennes (Seine). 

3° En ce qui concerne les moules, vous 
pourriez vous adresser à la S.c.e.m.i. (Sté 
d'Exploitation et de Construction de Ma- 
tériel Industriel), 86, rue Eugène-Caron, 
Courbevoie (Seine). R. B. 


No 8488. — Voici quelques adresses de 
constructeurs d'horloges électriques : 

Ateliers Brillé Frères, 48, avenue de la 
Porte-de-Villiers, Levallois-Perret (Seine). 

Sté Magnéta, 80, boulevard Sébastopol, 
Paris (3°). 

Sté Deho, 40, rue du Colisée, Paris (8°) 

Sté Tel, 10, rue Varet, Paris (15°) 

Ets Charvet-Delorme, La Demi-Lune, 
(Rhône). 

Ets Charvet-Deiorme, 
« Heure et Contrôle », 245, rue 
Martin (3°). 


Agent à Paris : 
Saint- 


1.B.M. France, 5, place Vendôme, Pa- 
ris (19). 

A.T.O., 5, rue Beudant, Paris (17°). 

Sté Cotna, 18, rue La Boëtie, Paris 
(8°). B. 
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REGLETTES 


MONTÉES SUR 


ROULEM A BILLES 
PRÉCHARGÉS 


PRÉCISION 


GAMME 
DF 12 MITESSES 


NX ù 


… 


TOUR D'OUTILLEUR 


AVEC VIS MÈRE 
ET BOITE NORTON 
TYPE 128 8 
HOP. 125 


PRIX : 490.000: 


EN ETAT DE MARCHE A4 a 


18, RUE JEAN-JACQUES ROUSSEAU, 18 
VALENCE-SUR-RHONE . TÉL. 3717-3718 


té, RUE DU PONT-AUX-CHOUX (3°) 
PARIS TÉLÉPHONE ARCHIVES 8891 
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PUISSANCE 
ROBUSTESSE 

RAPIDITÉ Tour à copier 
PRÉCISION 


double coulisse 


SCULFORT 


Es SCULFORT- FOCKEDEY-VAUTIER & C" 
MAUBEUGE (Nord) - Téléphone 13-13 


BUREAUX DE PARIS : 4, Avenue du Cog (IX) — TRinité 27-90 


à VIII 
a 


Usines CASTRES (Tarn) 
38, Esplanade du Mail 


Aléseuse ORNAC MCME 
de 115 n, de broche, à 
monfant mobile. 


SERVICE COMMERCIAL DE VENTE 


Boétie - PARIS (8°) Tél. ELY. 30-40- 30-4 


4 
| P 4 A 
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AFMO 
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BARRES - TUBES - PROFILÉS - 
PIÈCES TRAITÉES ET USINÉES, ETC... 


Procédés et 


Brevets LEGPA 
8, rue Yvon-Villarceau - Paris 16° - Tél. Kléber 93-05 


Notices sur demande, 
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@ Gamme de puissances étendue qui permet 
un choix judicieux. 

© Deux séries classiques, moteurs fermés- 
ventilés ou moteurs entièrement fermés. (*) 

© Grande souplesse de montage grâce aux 
nombreuses variantes de construction. 


Les ACEC construisent également tous les appareils 
de commande et de protection tels que coffrets de 
manœuvre, disjoncteurs, contacteurs - Ils 
forment avec le moteur un ensemble soigneusement 
étudié qui vous assurera un service efficient. 


Nos moteurs entièrement fermés possedent une grande sécurité de fonctionne 
ment parce qu'ils sont à l'abri de l'at des projections de liquides 
et de l'introduction de co ux. Leur carcasse à allettes énergiquement ventilées 
leur confère une bonne durée de vie en limitant l'échauffement en dessous des 
valeurs admises.° 


Pour tous renseignements et formalités, s'adresser à : 


Société BEC A, 44, Rue Blanche, PARIS 9° . Trinité 87-44 et la suite 
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toutes pièces 
cylindriques 


SUIS. AUE ARISTIDE BRIAND 


LEVALLOIS (SEINE) 


TOME ! 
TOME 
TOME Hi 
TOME 
TOME V 
TOME VI 
TOME 


+ 35-94 


LA MACHINE-OUTIL 


PUBLIÉ SOUS LA DIRECTION DE 


Prolesseur de mécanique ou C NA M, et à l'Ecole N 
président du syndic at général des industries 


Regroupant en 8 tomes l'enseignement donné depuis 
1947 au Conservatoire National des Arts et Métiers sous forme 
de conférences confiées aux spécialistes les plus renommés, 
cet ouvrage comprend l'exposé de l'anatomie cinématique des 
différentes machines-outils, de leur fonctionnement dynamique 
et surtout des méthodes modernes d'utilisotion rationnelle. 


- Généralités Machines-outils et usinage 
- Usinage por tours 

- Usinage par outils en rotation. 

- Usinage par outils en translation 

- Usinage des dentures et filets 

- Usinage par abrasion 

- Usinage par déformation 

TOME Viii 


TOME 1, — x. 336 p. 19 X 27, avec 250 fig. 1953. Relié toile 4 400 F 
TOME IV. —vm - 352 p. 19 * 27, avec 625 fig. 1953. Relié toile 4 600 F 
TOMES V, VI, VII et VIII 


En vente dons toutes les bonnes librairies et chez 


A.R.METRAL 


de? 
fo de métour 


et 


Usinage du bois et des matières plastiques. 


En préparation 


92, rue Bonaparte 


Poris-Vle 


BIBLIOGRAPHIE 
La Pratique des Industries Méca- 


niques se lient à La disposition de 
ses abonnés et de ses Lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages el publications techniques. 


Les piles électriques, par G.-\W, Vinal, 
Chef de la Division « Piles et Accu- 
mulateurs électriques » au bureau 
des Standards du Ministère du Com- 
merce des Etats-Unis, Traduit par G. 
Genin, Ingénieur E.P.C.I., Ingénieur 
en chef de l'Accumulateur « Tudor ». 
Un ouvrage relié toile, format 16 x 25, 

546 pages et 101 figures. 1953. 

Prix : 2,980 fr. Dunod, éditeur. 


de 


Cet ouvrage est la mise au point des 
recherches les plus récentes entreprises 
surtout aux Etat-Unis, mais également 
dans les autres pays, sur la théorie des 
piles, leur fabrication, et surtout sur la 
réalisation de modèles nouveaux de piles. 
Le développement de la guerre scienti- 
fique, la multiplication des applications 
de l'électronique, ont rendu nécessaire la 
mise au point de sources portatives de 
courant, de faible poids, de faible encom- 
brement, capables de fournir des courants 
de forte intensité, de fonctionner entre 
des limites de ‘température très étendues. 
susceptibles de se conserver convenable- 
ment, même dans les pays tropicaux. 


Ce sont les études qui ont conduit à 
la réalisation de telles piles, que le Dr 
ViINAL expose dans son ouvrage, non sans 
décrire également les progrès apportés à 
la fabrication des piles de modèles cou- 


rants et les méthodes d'essai applicables 
aux matières premières utilisées dans ces 
fabrications. A signaler également un 
très important chapitre sur la fabrica- 


tion et l’emploi des piles étalons. 
L'electricité selon le système Giorgi 
rationalisé, par P. Cornelius, Ingé- 


nieur diplômé, Attaché au Laboratoi- 
re de recherches des Etablissements 
N.-V, Philips, à Kidhoven. Traduit 
par A. Fouillé, Ingénieur LE.G., Pro- 
fesseur à l'E.N.LA.M. d'Angers, el 
M. Denis-Papin, Ingénieur LE.G., Di- 
recteur des études de l'Institut tech- 
nique professionnel. Un ouvrage de 
116 pages (16x25), avec 12 figures. 
Prix : 680 fr. Dunod, éditeur, 


Si le physicien est laissé libre de con- 
tinuer à se servir d'un système C.G.S., il 
doit également connaître le système 
Giorgi. 

Le livre de M. Cornelius donnera aux 
lecteurs l'occasion de se familiariser avec 
le système Giorgi rationalisé et leur mon- 
trera comment la méthode utilisée de- 
vient claire quand, dès le début, on uti- 
lise ce système. 

L'auteur montre dans son ouvrage les 
simplifications qu'apporte l'emploi du 
système Giorgi rationalisé dans les for- 
mules, et surtout dans lJ'enchaînement 
des idées que constitue un cours d'élec- 
tricité. 

Aussi, ce livre éveillera-t-il le plus vif 
intérêt parmi les professeurs et assistants 
dans les Ecoles techniques supérieures, 
les professeurs de physique et les étu- 
‘diants des  étnblissements d'enseigne- 
ment supérieur, ainsi que parmi Jes in- 
génieurs et les personnes cultivées qui, 
ne s'étant pas spécialisées dans l'ensei- 


gnement de l'électricité, désirent avec le 
minimum d'effort, pousser de nouvelles 
investigations dans ce domaine, 


Pour le soudeur à l’are, par L. Mendel, 
Ingénieur technicien A.LT.C. Char- 
gé de cours à l'Université du Travail 
Paul-Pasteur de Charleroi, Chargé 
de cours à l'Ecole Professionnelle 
communale de Mécanique de Liège, 
Ex-Ingénieur aux Établissements 
Fouga et Cie, Un ouvrage broché de 
216 pages, format 12% 1IK, avec 141 ti- 
guires. 2 édition. 1954, Prix : 360 fr. 
Dunod, éditeur, 

L'auteur développe principalement Île 
soudage manuel à l’électrode métallique 
des aciers courants de construction, de 
nuance extra-douce et douce, qui repré- 
sentent à l'heure actuelle plus de 9%5 % 
du tonnage d'acier utilisé dans l’indus- 
trie. Toutefois, il a également donné des 
indications détaillées sur le soudage des 
autres aciers non alliés et alliés, des fon- 
tes et des métaux non ferreux. Des cha- 
pitres pe condensés ont été consacrés 
au soudage à l’électrode en charbon, au 
soudage à l'hydrogène atomique, au sou- 
dage sous atmosphère d’argon et au sou- 
dage sous flux électro-conducteur. 

Notons aussi que dans cette nouvelle 
édition, M. MENDEL a considérablement 
étendu l'exposé relatif au choix de l'élec- 
trode. 

Cet ouvrage aidera les ouvriers et ap- 
prentis soudeurs à l'arc à mieux com- 
prendre, et par suite à mieux appliquer 
la technologie du métier, mais 1] sera 
également précieux pour le personne] de 
maîtrise qui y trouvera maintes préci- 
sions pratiques. 

(Voir la suile page XVIII) 
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TOURS 


A CHARIOTER ET A FILETER 


DERIE 


ALBERT some. 


Bibliographie (suite) 


Les diagrammes  enthalpie-entrople. 
Applications à l'air et aux gaz de 
combustion, par P, Chambadal, In- 
génieur-Docteur, Ingénieur à la Di- 
rection des études et recherches d'E- 
lectricité de France, Un ouvrage de 
02 pages (21x27), avec 13 figures et 
3 planches en couleurs. Prix : 940 fr. 
Dunod, éditeur. 

L'auteur dont la compétence est bien 
connue des lecteurs de la Technique Mo- 
derne a établi trois diagrammes cor- 
respondant chacun à l’un des principaux 
organes d'une turbine à gaz compres- 
seur d'air, chambre de combustion et 
turbine proprement dite. Bien entendu, 
ces diagrammes peuvent être utilisés 
également pour l'étude des transforma- 
tions ayant lieu dans d’autres parties de 
l'installation telles que les réfrigérants 
d'air et l'échangeur de chaleur. 

L'intérêt des problèmes que l'auteur 
a traités dans cet ouvrage dépasse le ca- 
dre de l'application industrielle, Aussi, 
l'auteur a-t-il cherché à rendre son ex- 
posé accessible non seulement aux spé- 
cialistes des machines thermiques, mais 
aussi à tous ceux qui s'intéressent à l'é- 
volution de Ja thermodynamique appli- 
quée. À cet effet, avant de décrire la cons- 
truction des différents diagrammes, il a 
rappelé les notions théoriques qui leur 
servent de base ; la lecture du texte 
n'exige donc pas de connaissances spé- 
ciales et ne devrait pas présenter de dif- 
ficultés pour les élèves des Grandes Eco- 
les ou des Facultés des Sciences. La Bi- 


bliographie donnée à la fin du livre faci- 
lite d’ailleurs la recherche de renseigne- 
ments complémentaires relatifs à certai- 
nes questions particulières. 

— Soudage à l'arc avec électrodes en- 

robées ; 

- Soudage sous flux. 

— Soudage en atmosphère inerte ; 
Soudage à l'hydrogène atomique ; 
Soudage des goujons ; 

Soudage par résistance ; 
- Soudage aux gaz ; 
- Brasage ; 
Oxycoupage ; 
- Décriquage - 
Gougeage ; 
- Décapage au chalumeau ; 
Lavage à l'oxygène 
Trempe superficielle ; 
Métallisation ; 
Divers ; 
Le soudage dans l’industrie : 
- Conception des constructions 
dées ; 
Métaux de base - Soudabilité , 
Installation et Organisations des a'® 
liers ; 
Méthode et équipement pour ia pré- 
paration des assemblages ; 
- Méthode et équipement pour le sou- 
dage ; 
- Hygiène et sécurité ; 
- Traitements thermiques divers ; 
Contrôle ; 
Prix de revient. 

Particularités relatives à 

dustries 

— Industrie automobile ; 

— Construction navale ; 

— Matériel ferroviaire ; 


Ecroutage ; 


sou- 


certaines in- 


— Bâtis de machines ; 

— Chaudières - Récipients à pression 
— Réservoirs ; 

—- Charpente métallique ; 


- Petites industries et artisanat. 


Le soudage et les techniques connexes : 
Rapport de la mission française tech- 
nique « Soudage » aux Etats-Unis 
octobre-novembre 1951). Un volume 
broché de 260 pages (21x27), avec 
300 figures. Edité par les Publica- 
tions de la Soudure Autogène, 39, rue 
d'Amsterdam, Paris (8°). Prix 
1.000 fr, 


La mission a été organisée sur l’initia- 
tive du Syndicat national de Ja Construc- 
tion du Matériel de Soudage et sous les 
auspices de l'Economie Cooperation Ad- 
ministration., Son organisation a été me- 
née à bien avec l'appui de l'Association 
française pour l’Accroissement de la Pro- 
ductivité, 

Son objectif était de rassembler aux 
Etats-Unis des informations d'ordre pra- 
tique dont l'industrie française puisse ti- 
rer directement parti. 

Les résultats de cette enquête systéma- 
tique et approfondie sur l'emploi du sou- 
dage aux Etats-Unis et sur les possibi- 
lités de transposition en France des mo- 
vens mis en œuvre outre Atlantique, 
ont été rassemblés en un important ou- 
vrage dans lequel sont examinés les 
poinis suivants : 

Matéri-ls, Produits d’Apport et condi- 
tions d’emp:ri du soudage et des Tech- 
niques Connexes 

(Voir la suite page XXXII) 
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La fraise-mêère à couteaux rapportés 
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Grande précision de profil 


Gros rendement 
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Qualité de fabrication 
et grande résistance à l'usure 
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_ Appareils de contrôle pour FRAISE-MERES 
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* 
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La troisième Exposition Européenne de la Machine-Outil 
par M. André PESKINE (p. 335) | 
Ingénieur des Arts et Manufactures | 


Le matériel présenté à l'Exposition 


(suite et à suivre) 


(p. 354). — Calor Emag (p. 355). — Le Carbone Lorraine 
(p. 355). — Barbier, Bénard et Turenne (p. 358). — 
D EM. (p. 356). — G. Martin (p. 358). — Jieldé (p. 357). 
— Fette (p. 357). — New Britain Gridley Division. The 
New Britain Machine Co (p. 358) - Kieserling et Al- 
brecht (p. 359). — Swisstool (p. 360), — Lap (p. 361). 


Le titan® et ses alliages. Leur mise en œuvre dans la 
construction mécanique {suite et fin) (p. 362). 
Colloques de l'Institut supérieur des Matériaux et de la 
Construction mécanique : Application de la métro- 
logie pneumatique au contrôle des corps pulvéru- 

lents, par A. ARNAULT (p. 367). 


Les applications du nylon moulé en mécanique (p. 369). 


Nouvelles méthodes de mise en forme ou de façonnage 
de matériaux difficiles à usiner (p. 370). 


La réduction des frais de moulage par l'emploi de sable 
et de ciment (p. 371). | 


Les embrayag2s él:ctro-magnétiques (p. 372) | 


Les variateurs de vitesse électroniques Alsthom (p. 375). 
Abrasifs calibrés pour les rodages de précision (p. 376). 
Ejecteur pour déchet de découpage (p. 376). 


BRUXELLES, 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme condensée, réservés 


La troisième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


1-13 SEPTEMBRE 1953 


Ropoussage sur tour renforcé (p. 374). | 


Nous n'avons pas l'intention de faire ici une ana- 
lyse détaillée de ce qui a été exposé à Bruxelles, mais 
simplement d'essayer de tirer quelques idées géné- 
rales sur la façon dont évolue la conception des 
machines-outils en Europe. 


Du point de vue quantitatif, l'Allemagne se pla- 
çait nettement en tête des exposants avec 313 expo- 
sants sur 750, la France ayant 125 exposants, 
l'Italie 56. Il y avait quelques exposants anglais de 
marque et aussi quelques constructeurs américains, 
parmi ceux qui ont essayé de maintenir leur place 
sur le marché européen envers et contre toutes les 
difficultés de ces dernières années. 


Ce qui frappait assez rapidement la plupart des 
visiteurs, c'est la quantité de constructeurs exposant 
des machines très analogues, de type traditionnel. 
Cet état de choses est certainement dû à la situation 
internationale qui influe sur le marché des machines- 
outils. 

En effet, la tension de ces dernières années, qui 
créait des besoins militaires immédiats, a provoqué 
une grosse demande de machines et cette demande 
a été satisfaite en partie par les constructeurs établis 
qui ont développé leurs fabrications traditionnelles 
en leur adjoignant souvent des lignes supplémentaires, 
et en partie par ‘de fnouvelles entreprises qui ont 
contribué à satisfaire les besoins. 
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Nous avons donc assisté”de 1950 jusqu'à la fin 
de 1952, à un plein essor de tous les constructeurs, 
établis depuis plus ou moins longtemps. 

Ce développement a pris place aussi bien dans les 
pays où la construction des machines-outils était 
traditionnellement forte que dans les autres. Ces 
derniers ont cherché à acheter le moins possible à 
l'étranger avec l'idée qu'ils développeraient ainsi une 
industrie qui deviendrait par la suite exportatrice. 
C'est ainsi que nous avons pu voir à Bruxelles des ex- 
posants dont l'un des buts principaux était d'es- 
saver de toucher les clients étrangers à leur pays. 

Si l'on rappelle en outre que les gouvernements 
de chaque pays de notre pauvre Europe divisée 
semblent mettre un point d'honneur à réduire au 
maximum les importations de machines étrangères, 
on comprendra sans peine ce que la situation actuelle 
a de contradictoire. Si la tendance à l'abaissement 
des barrières douanières se confirme en Europe, une 
sélection devra se faire et ce « struggle for life » 
aura lieu d'après les qualités intrinsèques et le prix 
des machines, mais aussi par leur pouvoir de séduc- 
Lion vis-à-vis des clients. C'est pour cette raison 
que nous voyons se développer sur les machines 
des caractéristiques qui en augmentent l'univer- 
salité, la maniabilité, la complication, et. le prix. 
L'avenir nous dira si ces traits nouveaux de la cons- 
truction des machines-outils, générateurs de commo- 
dités et peut être d’'ennuis accrus pour l'utilisateur, 
quitteront le stade d'arguments de vente et seront 
consacrés par l'expérience. 


Pour pouvoir classer les perfectionnements et 
caractéristiques dont nous parlerons, nous rappel- 
lerons d'abord, d'une façon très générale, qu'une 
opération d'usinage peut se diviser en trois phases : 

1° Phase de coupe ou de travail proprement dit ; 

20 Temps morts inhérents à l'opération (charge- 
ment, approche, retour des outils) ; 

30 Temps d'arrêt hors opération (changement 
d'outils, réglages, affûtages, préparation de la ma- 
chine pour l'opération). 


TRAVAIL 
OÙ DE COUPE PROPREMENT DITS 


I. DIMINUTION DES TEMPS DE 


Les temps de travail sont directement liés à la 
qualité des outils et à la possibilité de la machine 
de supporter les efforts de coupe ou de travail. 

Les outils n'ayant pas fait de progrès marquants 
depuis quelques années, ces temps de coupe intrin- 
sèques n'ont pas varié de façon notable. 


La tendance actuelle est de rendre les opérations 
simultanées, par des machines où plusieurs outils 
travaillent à la fois, soit à un poste de travail (per- 
çages multiples, tours à outils multiples, meules 
multiples) soit à plusieurs postes de travail simul- 
tanés (tours multibroches, machines transfert, ma- 
chines à table tournante), chaque poste comportant 
le plus d'outils possible. 


Cette tendance à la multiplication des postes de 
travail et des outils n’est pas nouvelle ; elle continue 
cependant à s'affirmer à Bruxelles. 


Il faut cependant noter des améliorations apportées 
aux machines travaillant avec un outil unique, en 
particulier sur les tours à reproduire. Plusieurs 
constructeurs ont équipé leurs machines de dispositifs 
maintenant une vitesse de coupe constante, c'est-à- 
dire faisant varier la vitesse de broche avec le dia- 
mètre de travail. Les mêmes constructeurs ont donné 
à leurs machines ;a possibilité de disposer de plusieurs 
avances par tour, jusqu'à six pendant le cycle 
(Heindenreich & Harbeck sur le itour « Monocop », 
Heyligenstaedt sur le tour « Heycomas », Maxnovo). 


FiG, 1. — Dispositif à asservissement électrique donnant une 
vitesse de coupe constante (par potentiomètres). 

1, Rétro-action de la vitesse du variateur. — 2, Réglage de la vitesse 
de coupe, — 3, Influence du diamètre de tournage. — 4, Moteur’de 
réglage, — 5, Variateur de vitesse continu. — 6, Plus lentement. — 
7, Plus vite. 


Les mécanismes donnant une vitesse de coupe 
constante sont en général accouplés avec un variateur 
de vitesse P.1.V. L'asservissement du variateur 


{ 
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peut être électrique, le moteur de réglage étant 
commandé par l'intermédiaire de potentiomètres liés 
à la vitesse de broche, au diamètre de travail et à la 
vitesse de coupe choisie (fig. 1). 


L'asservissement peut aussi être mécanique, le 
moteur de réglage du variateur étant commandé 
dans un sens ou dans l’autre lorsque l'équilibre de 
trois forces proportionnelles aux logarithmes de la 
vitesse, du nombre de tours et du diamètre, est 
rompu (fig. 2). 

Comme nous l’avons dit, ces possibilités de vitesses 
et d’avances sont surtout intéressantes avec les 
tours travaillant à outil unique. 


log #-log n =logD 


de coupe constante. 

1, Rétro-action de la vitesse du variateur. - 
3, Définition et réglage de la vitesse de coupe. 
— 5, Variateur de vitesse continu. — 6, Contacteur. - 
et correction en fonction du diamètre de tournage. 


2, Moteur principal. 
14, Moteur de réglage. 
7, Définition 


Nous avons noté également, sur presque tous les 
tours à copier, la possibilité de plus en plus répandue 
de faire plusieurs cycles, avec ou sans changement 
de gabarit ou d'outil. 


S'il existe plusieurs exemples de recherche d'amé- 
lioration des conditions de coupe par les vitesses et 
les avances, nous avons été étonnés de ne rien voir 
de nouveau en ce qui concerne l'arrosage des outils, 
tant du point de vue chimique du fluide d'arrosage, 
que de celui de son mode d'application. L'exposition 
de mars 1952 à Chicago organisée par l'Américan 
Society of Tool Engineers (A.S.T.E.) montrait que 
les Américains s'étaient engagés plus avant dans 
cette voie qui devrait semble-t-il amener de gros 
progrès. 


F16. 2. — Dispositif à asservissement mécanique donnant une vitesse 


II. — DIMINUTION DES TEMPS MORTS 
INHERENTS A L'OPERATION 


a) Mouvements rapides 
Nous n'avons pas vu de progrès dans ce genre 
d'idée, En ce qui concerne les vitesses élevées d'ap- 
proche et de retour, il ne semble pas qu'on ait dépassé 


7 

Fi. 3. — Coupe schématique de l'em- 
brayage Siemens. 

1, Culasse de l'électro-aimant, — 2, Bo- Ÿ 
bine, — 3, Bague collectrice, — 4, Disques 1 
d'embrayage. 5, disque d'’armature, 
6, Douille cannelée, 7, Balai d'alimen- 2 ji 
tation. 


les résultats déjà acquis et il nous a semblé que le 
tour à outils multiples Sundstrand, construit en 


F16. 4. Divers éléments de l'embrayage. 
a, Culasse de l'électro-aimant,. b, Bobine. c, Bague col- 
lectrice, — d, Disques extérieurs. e, Disques intérieurs, — 


{, Disque d'armature, — g, Borne du collecteur. 


France sous licence par S.P.M., était encore le plus 
rapide avec sa vitesse de 7 m/mn, ses arrêts et ses 
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passages du mouvement rapide au mouvement 


d'avance presque instantanés. 


Nous voulons signaler dans ce paragraphe l'appa- 
rition d'un nouvel embrayage magnétique à disques 
multiples Siemens qui nous semble remarquable par 
sa facilité d'installation et son petit encombrement. 


5. Vue 
d'un embreyage 
électromagné- 
tique double à 
disques multiples. 


Cet embrayage est très employé sur les machines 
allemandes (Pittler, V.D.F., Froriep), suisses { Peter- 
mann) et nous semble devoir donner des possibilités 
nouvelles de déplacement rapide aux constructeurs 
de machines-outils (fig. 3, 4 et 5). 


b) Présélection des conditions de coupe 
Commande à distance 


La présélection des conditions de coupe n'est pas 
quelque chose de nouveau, mais elle a tendance à se 
répandre. Nous la trouvons maintenant sur des 
fraiseuses sur des perçeuses radiales {/etiner) 
et sur la plupart des tours semi-automatiques alle- 
mands. 

Nous l'avons trouvée également sur une machine 
à percer et aléser suivant les coordonnées ({ B.M.A.(G.). 
Cette machine est en somme une semi-pointeuse de 
production, Nous allons en décrire succinctement le 
principe, étant donné son intérêt, bien qu'elle ait 
déjà été exposée à Hanovre : 

Jusqu'à l'apparition de cette machine, lorsque 
l'on ne voulait pas employer de montage pour posi- 
tionner une broche, if fallait avoir recours soit à des 
déplacements de valeur donnée à partir d'une vis- 
mère, soit à des déplacements que l'on mesurait sur 
une règle par un dispositif optique, soit à des dépla- 
cements déterminés par des assemblages de cales 
que l'on mettait en place. 


Les Américains avaient mis au point un système 
à fonctionnement automatique à partir de cales et 
par l'intermédiaire de comparateurs à contacts 
électriques. Ce système remplaçait les montages par 
des jeux de cales (Lucas, de Vlieg). 

La table « Man-au-Trol » de Bullard permettait 
aussi d'obtenir rapidement par déplacement hydrau- 
lique des positions déterminées de l'avance par des 
butées réglables à partir de cales. 

La machine B.M.A.G. présente l'avantage de ne 
pas exiger l'emploi de cales car elle les contient elle- 
même (fig. 6). 


- Dispositif à cales-étalons de ls machine B.M.A.G. 


6. 


Pendant que la machine travaille dans une posi- 
tion donnée, l'opérateur prépare la position et les 
conditions de coupe de l'opération suivante en faisant 
la sélection des coordonnées transversales, longitu- 
dinales ainsi que des avances et vitesses. Le temps de 
préparation fait donc partie du temps de coupe. 
Lorsque l'opération en cours est terminée, l'opérateur 
appuie sur le bouton de déplacements rapides, la 
broche prend la position haute et s'arrête. Il change 
alors d'outil, la commande du desserrage et du 
serrage ayant lieu par boutons. Il commande alors 


À 
Disposhif des cales étslon 
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la nouvelle position de la broche, préalablement 
composée et la broche prend sa nouvelle position 
en mouvements rapides et sera prête à travailler 
dans les conditions de coupe prédéterminées. 


Le dispositif de combinaison des cales pour la 
présélection des coordonnées est très ingénieux 
Des cales cylindriques de longueurs numériquement 
choisies sont disposées sur des tambours. La position 
de chaque tambour de cales est commandée électri- 
quement par le tambour numérique de rang corres- 
pondant que manœuvre l'opérateur. Le tambour 
présente ainsi à l'alignement la cale de longueur 
choisie. En réglant les tambours de rangs successifs, 
on arrive à un assemblage de cales dont la longueur 
totale peut varier de centième en centième jusqu'à 
la capacité maximum de la machine, une précision 
de + 0,01 mm étant garantie par le constructeur. 


c) Diminution des t#mps de chargement 


La tendance vers les mandrins à serrage mécanique, 
pneumatique ou hydraulique se confirme. 

Partout où la forme géométrique de la pièce à 
charger s'y prête et où les séries le justifient, le char- 
gement est automatique. Nous avons vu le charge- 
ment automatique se faire même sur une machine 
à tailler conique Gleason. 


HI. — DIMINUTION DES TEMPS D'ARRET 
HORS-OPERATION 


Les tendances classiques dans ce genre d'idée se 
sont affirmées, à savoir : 


— Disparition des cames ou de la nécessité de les 
changer là où c'est possible (le constructeur anglais 
Wickman a présenté un nouveau tour automatique à 
six broches ayant toujours le système de réglage des 
courses sans cames qui est apparu avec ses premières 
machines.) 

— Machines ayant la possibilité d'exécuter un 
certain nombre de cycles standard universels permet- 
tant de résoudre la plupart des problèmes (tour 
Sundstrand). 


Simplification des changements d'outils par 
des mandrins et porte-outils à serrage rapide et à 
positionnement fixe. 


Cependant on voit apparaître sur beaucoup de 
types de machines, même universelles, une caracté- 
ristique qui était jusqu'à présent réservée à certains 
tours automatiques pour le travail en mandrin 


(Potter & Johnston, B.S.A., Herbert): C'est l'accu- 
mulation automatique des conditions de coupe à 
l’usinage de la première pièce. Ceci permet de faire 
des séries dans de bonnes conditions avec des machines 
universelles. Cette possibilité existe sur les perceuses 
(Hettner), sur les pointeuses { B.M.A.G.), sur les frai- 
seuses (/leller) et aussi sur de nombreux tours 
semi-automatiques ou à cycle automatique. En 
particulier, et pour accélérer encore les réglages sur 
certains tours où les cycles sont commandés par des 
taquets situés soit sur des tambours (Sundstrand) 
soit sur des plaques {Maxnovo), ces tambours ou 
plaques porte-taquets peuvent se démonter très 
rapidement et être remplacés par d'autres dont les 
taquets ont été réglés et mis en place lors du dernier 
usinage de la même pièce, ou a priori d'après les 
indications d'un bureau des temps. Ceci permet de 
réduire considérablement les temps de montage et 
d'employer ces tours pour de petites séries. Ce per- 
fectionnement est du même ordre que le dispositif 
à carte perforée du tour semi-automatique V.D.F. 
qui avait été présenté à l'Exposilion européenne de 
Paris et que nous avons revu à Bruxelles. 


Nous voudrions mentionner également dans ce 
paragraphe que de nombreux constructeurs de 
machines-automatiques ont augmenté la sécurité 
en perfectionnant les embrayages de sécurité de 
leurs machines et en mettant des contacts de 
sécurité empêchant certains incidents de se tra- 
duire par des ruptures d'organes (Pelermann a 
perfectionné ses décolleteuses dans ce sens en met- 
tant des sécurités électriques sur ses appareils acces- 
soires tels que fendeurs, contre-perceurs). 


Il faut également parler ici du soin que les cons- 
tructeurs ont apporté à assurer une bonne évacuation 
des copeaux. On note de plus en plus, et cela surtout 
dans les tours à reproduire, à outils simples ou mul- 
tiples, des bancs inclinés ({Ernault-Batignolles), ver- 
ticaux (Ulila, G.F.) ou même inversés {Heidenreich 
& Harbeck, G.F. modèle K.D.F.). La solution du 
banc inversé permet à G.F. d'avoir un bac à copeaux 
mobile placé dessous. Les convoyeurs de copeaux 
ont également tendance à se multiplier. 


+ 


Nous venons de passer en revue toute une série 
de perfectionnements que les constructeurs ont 
apportés aux machines-outils traditionnelles et que 
nous avons essavé de classer en trois catégories bien 
distirctes. Peut-on tirer une conclusion sur la ten- 
dance générale des machines-outils en Europe ? 
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Il est patent que les machines-outils tendent à 
devenir de plus en plus puissantes, de plus en plus 
rigides, de plus en plus universelles et que de grands 
efforts sont faits pour que les réglages soient de plus 
en plus simples et rapides. On cherche aussi à rendre 
les machines universelles aptes au travail en série ; 
ceci est quelque chose de spécifiquement européen, 
car aux Etats-Unis les deux domaines sont plus 
nettement séparés. 


Nous nous demandons si cette tendance, qui a 
pour résultat de compliquer les machines, sera con- 
firmée en totalité dans les années à venir. En effet, 
une machine-outil doit rester essentiellement quelque 
chose de robuste, quelque chose qui n’est pas souvent 
en panne et qui doit être facile à entretenir. Une 
machine devrait pouvoir être réparée par un bon 
mécanicien normal, car chaque atelier ne peut avoir 
à sa disposition un hydraulicien ou un spécialiste de 
l'électronique. Faut-il vraiment mettre, sur une 
fraiseuse à console qui n'aura jamais la rigidité 
nécessaire pour travailler dans les meilleures condi- 
tions de coupe d'un travail de production, tous les 
dispositifs permettant de la rendre à cycle automati- 
que suivant un programme de coupe bien déterminé ? 


A-t-on vraiment besoin d’un dispositif d'accumu- 
lation des conditions de coupe sur un tour semi- 
automatique ? A toutes ces questions nous répon- 
drions oui sans hésiter si nous étions certains que 
l'augmentation de prix qui en résulte ne rende les 
machines difficiles à amortir et aussi que ces perfec- 
tionnements ne soient pas des sources d'arrêt des 
machines. 


Une chose est certaine : Tous ces perfectionnements 
sont des arguments de vente et dans cette période 
de stabilisation du marché des machines-outils que 
nous traversons, où il y a un grand nombre de cons- 
tructeurs pour chaque type de machine-outil, il 
faut apporter au client quelque chose qui lui fasse 
choisir une machine plutôt qu'une autre. Par 
ailleurs, il est probable que tous ces perfectionnements 
répondent à une demande des clients. Il reste à 
savoir quelle sera la leçon de l'expérience. 


Bien que notre impression soit que certains des 
perfectionnements actuels s'avéreront peu rentables 
et disparaîtront, nous ne voulons pas être trop 
conservateurs et nous savons pertinemment qu'il 
y à vingt ans le graissage automatique centralisé, 
les avances rapides, les gammes de vitesses étendues 
paraissaient des choses ultra-modernes ; nous savons 
aussi que l'on n'oserait plus maintenant proposer 
sur le marché des machines qui en seraient démunies. 


Certains constructeurs d’ailleurs se laissent guider 
par leurs clients, sans prendre position de façon 
définitive. Nous avons pu voir à Bruxelles un cons- 
tructeur traditionnel de tours à outils multiples qui 
présentait côte à côte : 

a) Un tour à outils multiples classique, 

b) Un tour à outils multiples travaillant à double 
cycle avec avance des outils entre les deux cycles, 

c) Un tour muni d’un dispositif à copier hydrau- 
lique travaillant à double cycle, avec changement 
de gabarit entre les deux cycles et changement 
d'avance en cours de cycle. 

Ces trois machines étaient là pour étudier les 
réactions du « client ». 

L'impression de ce constructeur a été que la plu- 
part des clients étaient portés vers la machine la 
plus simple. 


D'autre part, les idées évoluent assez vite en matière 
de machines-outils et nous voulons rappeler ici 
l’évolution très rapide des tours à reproduire dans 
ces dernières années. 

Lors de leur apparition, les tours à copier étaient 
des machines simples travaillant avec un seul outil 
guidé à partir d'un gabarit qui était une pièce-type. 
Ces machines très séduisantes eurent immédiatement 
un très grand succès. Jamais de difficulté de réglage 
de l'outil ; il suffisait de mettre une cote entre tolé- 
rances et toutes les autres cotes l’étaient automati- 
quement ; pas d’intéraction d’un outil sur le travail 
d'un autre; enfin, toutes les difficultés du tradi- 
tionnel tour à outils multiples disparaissaient et 
compensaient la perte de production. Cependant, 
assez rapidement, on s'est aperçu que les possibilités 
du copiage étaient celles de l'outil ; or, l'outil à tout 
faire du tour à copier se trouve dans bien des cas 
avoir des profils incompatibles avec la bonne tenue 
des outils en carbure de tungstène. On a donc mis 
des chariots de plongée et ensuite plusieurs outils 
à reproduire pour fractionner le travail ; on a égale- 
ment vu que le profil de Ja pièce-type employée 
comme gabarit n'était pas toujours reproduit sur la 
pièce du fait des flexions sous les efforts de coupe 
et qu'il fallait partir de gabarits corrigés. On s'est 
ensuite aperçu que les variations importantes de la 
profondeur de passe exigeaient des cycles multiples 
avec gabarits différents. On en est maintenant à y 
ajouter des dispositifs assurant une vitesse de coupe 
constante et la possibilité de changer d’avances en 
cours de cycle. 

Finalement le tour à reproduire, qui était une 
machine simple à outil unique, est devenu une ma- 
chine compliquée, le plus souvent à outils multiples, 


Novembre 1953. 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


341 


dont la facilité de réglage et de mise en route a par- 
tiellement disparu, mais qui, par contre, a amélioré 
ses conditions intrinsèques de travail. 

Cette évolution a du reste profité aux constructeurs 
de tours à outils multiples qui peuvent maintenant 
munir leurs machines d’un reproducteur pour éviter 
dans certains cas d’avoir trop d'outils et qui se sont 
du reste aperçus que la complication d'un repro- 
ducteur autre que mécanique était inutile dans bien 
des cas. 


Nous avons cru intéressant de faire ce petit rappel 
de l'évolution rapide d'un type de machine pour 
souligner que même dans un domaine aussi terre à 
terre que celui de la machine-outil, les questions de 
mode peuvent jouer ; il est par conséquent bien diffi- 
cile de faire des prévisions. 


IV. — DESCRIPTION 
DE QUELQUES REALISATIONS 


Nous ne voulons pas terminer ces considérations 
sans parler de quatre machines qui nous semblent 
être très intéressantes et susceptibles d'être le point 
de départ de nouvelles techniques d'usinage. 

Nous remarquerons simplement qu'une seule de 
ces quatre machines est une machine qui fait des 
copeaux. Notre impression personnelle, et certains 
renseignements que nous avons pu avoir sur ce qui 
se fait de l’autre côté de l'Atlantique nous le confir- 
ment, est que dans les années à venir, ce ne sont 
pas les techniques d'enlèvement du métal, mais les 
techniques de déformation du métal qui évolueront 
le plus. 


1° Machine à désintégrer les métaux et les corps 
conducteurs par étincelage 


Cette machine, présentée sous le nom de « Erodo- 
matic » par le constructeur anglais Wickman, spé- 
cialisé jusqu'à présent dans les tours automatiques 
multibroches, travaille sur un principe analogue à 
la machine « Sparcatron » (1). 

Il nous semble intéressant de donner quelques 
exemples de travail effectué sur la machine « Erodo- 
matic ». Les chiffres et lettres renvoient aux diffé- 
rentes pièces représentées sur les figures 7 et 8. 

1 (fig. 7). — L'électrode employée est représentée 
remise en place dans le trou qu'elle a percé. Le rayon 
de l'entrée du trou a été exécuté avec une autre 
électrode. 


() Voir La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXVI,n 9 
(septembre 1953), p. 300. Voir également la présente livraison, p. 370, 


2. — La forme du trou de la filière se voit d'après 
l'électrode employée, qui a été replacée dans le trou 
pour la photographie. 


© 


Fi6. 7. — Exemples de pièces usinées par étincelage 
sur la machine Erodomatic, 


3, — Ebauche de matrice, — La forme rectangulaire 
a été frittée, 0,11 mm étant laissé pour l'étincelage. 
Durée de l'étincelage : 3 1/2 heures. 

4. — Ebauche de matrice. Le carré de profon- 
deur 89 mm a été fritté avec 0,25 mm de matière à 
enlever par étincelage. Temps : 10 heures. 

9. — Ebauche de matrice. 0,125 mm à enlever 
sur le pourtour du carré de profondeur 31,7, Temps 
d'étincelage : 45 minutes. 

6, — Pièce d'essai pour filière de fil de caténaire 
(voir 7 et 8). Temps d'étincelage : 38 minutes à partir 
d'un trou de 9 mm. 

7. — Filières à jil de calénaire en carbure Wimet. 
— Cette pièce, avec ses cônes d'entrée et de sortie, 
a été exécutée à partir d'un bloc de carbure fritté 
avec un trou de 9 mm. Temps total d'étincelage 
jusqu'à une cote de 0,2 de la cote finale : 10 heures. 

Le temps normal total par les méthodes habituelles 


| 
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aurait été de 80 heures. Le procédé d'étincelage 
ramène ce temps total à 25 heures. 

8. — Pièce analogue. — Temps 5 1/2 heures d'étin- 
celage jusqu'à 0,2 de la cote finale. 

A (fig. 8). — Oulil à découper avec centre en car- 
bure d'épaisseur 9 mm percé et détalonné à la forme 


L 


Exemples de pièces usinées par étincelage 
sur la machine Erodomatic, 


8, 


définitive avec une précision de 0,0125 mm en 8 heu- 
res. 

B. Filière d'extrusion carbure ; profondeur 
26 mm; précision : 0,0125 mm. Temps : 12 heures. 

Echantillon carbure ; épaisseur : #4 mm; 
deux trous de forme exécutés en 2 heures avec une 
précision de 0,0125 mm. 

D. Filière hexagonale carbure : épaisseur 
15 mm; précision : 0,05 mm. Temps : 3 heures. 

BE, Filière d'extrusion carbure ; épaisseur : 9 
mm; précision : 0,05 mm. Temps : 3 heures. 

F, Filière en forme de pignon carbure ; épaisseur : 
{ mm; précision : 0,05 mm. Temps : 3 heures. 

G. Filière d'extrusion carbure; épaisseur 
{ mm; complète avec entrée et trou de positionne- 
ment en 15 heures. 


H. — Echantillon de précision carbure ; épaisseur : 
4 mm ; profil respecté à 0,0075 mm en 5 heures par 
trou. 

J, — Disque en carbure. Diamètre : 38 mm; 
épaisseur : 9 mm; perçage et formage en 2 heures. 

K. — Filière en forme de pignon carbure ; épais- 
seur : 5,5 mm ; précision : 0,025 mm. Temps : 1 heure. 

L. — Pastille de forme (outil) carbure ; diamètre : 
25 mm; précision ; 0,0075 mm en 2 heures. 


O0. — Filière d'extrusion acier ; épaisseur : 9 mm; 
entrée et sortie exécuté 


précision : 0,05; formage 


en 8 heures. 


9, Matrices 
de forgeage remises 
en état par étince- 
lage. 


La figure 9 représente des matrices de forgeage 
remises en état par étincelage. 


2° Machine à rétreindre Alkett 


Cette machine permet de réduire des diamètres 
comme toutes les machines à retreindre. 

Elle permet aussi, et c'est là ce qui est nouveau, 
d'envisager de faire par retreinte des profils inté- 
rieurs que l'on ne faisait jusqu'à présent que par 
filage, moulage, extrusion, étirage ou brochage. 

La figure 10 indique la position des rouleaux, 
coulisseaux, mâchoires à retreindre, etc. 

Lorsque l'arbre tourne, la partie extérieure des 
coulisseaux qui est bombée passe sur les rouleaux, 
exerçant ainsi une puissante action de retreinte 
sur la pièce grâce à des mâchoires de retreinte faci- 
lement remplaçables. 

La pièce est introduite dans la machine par un 
mécanisme de chargement”et est ramenée au dia- 
mètre extérieur prévu en passant dans des mâchoires 


A 8 
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successives. Si l'on part de tube et qu'on le fasse 
passer sur un poinçon de forme et de fini approprié, on 
peut obtenir un profil intérieur très précis et très poli. 


c 


Fic. 10, Coupe 
schématique de la 
machine à retreindre 
Alkett. 
| a, Carter. b, 
es Chemin de roule- 

[e ment. — c, Rouleau. 

- d, Cage à rouleaux. 

e, Coulisseau, — 
{, Arbre. — g, Pièce, 

- h, Mâchoires à 
rétreindre. 


Cette méthode de travail exige du métal ayant ur 

allongement minimum de 8 %. Le grain du métal 


f 


Fic. 11. — Axe de pédale de bicyclette. Acier 0,35 % C. Réduction 
du diamètre de départ 11 mm au diamètre final 6,5 sur une longueur 
de 20 mm en 22 secondes. 


Tolérances : * #7 


des pièces obtenues est analogue à celui d’une pièce 
forgée. 


Fio. 12, Douille, 
Profil intérieur avec 
> trois rainures hélicoï- 
dales de pas 138 mm. 

Acier à C : 0,16 
Mn: 1,2%: Cr:0,9 . 


Profil de départ : 

tube 50 > 35, longueur 
110, 


Temps de retreinte : 1 minute. 
Tolérances sur le profil intérieur : 


+ 0,012. 


Les figures 11 et 12 montrent deux pièces réalisées 
avec cette machine. 


3° Procédé BTA de forage de trous profonds 


Ce procédé de forage des trous profonds constitue 
un progrès important par les résultats obtenus, mais 
n'est pas à proprement parler une méthode nouvelle. 
C'est en somme une mise au point et un perfection- 
nement des procédés traditionnels, portant sur la 
machine, sur l'outil et le mode de travail (arrosage). 


Ce qui est peut-être nouveau, c'est l'évacuation cen- 
trale des copeaux par l'huile d'arrosage arrivant à 
très haute pression sur le pourtour de l'outil. 

Les têtes de forage BTA sont des outils à une 
seule coupe, comportant des languettes de guidage 
(fig. 13 et 14). Ces languettes réalisent le centrage 
automatique des têtes et, d'autre part, produisent un 
polissage de la paroi. 


— Tôte d'alésage 
BTA. 


13. — Tête de forage 14. 


BTA dans le plein. 


Les lames et guidages sont en carbure de tungstène. 

Le dispositif d'adduction d'huile permet, en dehors 
de l’amenage d'huile à l'outil, de réaliser l'étanchéité 
entre les pièces tournantes et celles qui sont fixes 
(a, fig. 15). I comporte également une douille de 
guidage de la barre b ainsi qu'une bague de guidage 
pour la tête de forage c, supprimant ainsi la néces- 
sité d'usiner sur la pièce à forer une amorce de forage. 


F16. 15. — Procédé de forage BT A pour trous profonds. 
1, Tête de forage dans le plein. — 2, Tête de trépannage, 
3, Tête d'alésage. 


La douille de guidage de la barre et la bague de 
guidage de la tête sont facilement échangeables. On 
n'a besoin que de quelques appareils d'adduction 
d'huile pour réaliser tous les forages, du plus petit 
jusqu'au plus grand diamètre. 

L'huile de refroidissement est amenée entre la paro 
et la barre de forage à la coupe de l'outil et remplit 
des fonctions très importantes : Elle agit comme 
amortisseur de vibrations sur la barre de forage, elle 
sert de lubrifiant pour les languettes de guidage et 
permet, aux couteaux, une évacuation suffisante de 
la chaleur]d'enlèvement de métal. L'huile retourne 
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ensuite par l'intérieur de la barre de forage en entrai- 
nant avec elle les copeaux. 

On peut travailler indifféremment avec un outil 
tournant où avec un outil fixe. Ceci rend possible de 
forer dans des conditions rationnelles des pièces 
volumineuses asymétriques. 

Les différentes avances réalisables dépendent de 
plusieurs facteurs, parmi lesquels la construction de 
la machine et la puissance admissible sur la broche 


21171 
100 


200 


à 100 


répannen 


20 40 60 80 100 120 10 160 180 200 220 240 260 290 mm 
1220 


le plein à 


Diamètre de forage 


Avances réalisées en fonction du diamètre du forage, 
pour une tenue minimum de l'outil de 30 mn. 

1, Acier au carbone CK 60 (AR = 75 kg/mm?), — 2, Acier allié 
traité (A 100 kg/mm?). 


16, 


jouent un rôle important. Elles constituent un pro- 
ures notable comme on peut le voir sur les courbes 
de la figure 16, 

La concentricité garantie en utilisant une barre 
fixe pour un diamètre de 35 mm et une longueur de 
forage de 2 000 mm est de 0,15 mm. Cette précision 
varie dans une certaine mesure suivant le diamètre 
du forage, mais n'a jamais été réalisée par un autre 
procédé. 

Des essais d'état de surface en utilisant le contrôle 
Leitz-Forster ont montré des défauts de surface de 
0,3 microns avec des maxima jusqu'à 1 micron de 
profondeur, La surface présente donc un fini supé- 
rieur à celui obtenu dans la majeure partie des cas 
après rectification, Le procédé de forage BTA éco- 
nomise done les opérations de finition, telles que le 
rodage et la rectification. 


4’ Machine semi-automatique 
à forger les pièces cylindriques 
De Roll présentait une machine à forger semi-auto- 
matique travaillant selon une méthode nouvelle, qui 
se distingue des autres méthodes de forgeage par les 
trois points principaux suivants : 
1° L'opération totale de déformation d'une pièce 
à forger se décompose en une quantité de petites 
opérations de forgeage qui se suivent à une très grande 
vitesse, De ce fait, les efforts de forgeage sont beau- 
coup plus faibles. Il est ainsi possible d'obtenir de 


grands travaux de déformation avec des machines de 
construction relativement légère. 

2° La forme d'une pièce à forger n'est pas obtenue 
au moyen de matrices, mais par de simples marteaux 
dont le travail est commandé par des cames ou des 
butées., Ce procédé permet d'obtenir, avec un même 
outillage, des pièces de formes et de dimensions diffé- 
rentes. Le procédé de forgeage semi-automatique peut 
donc déjà s'appliquer rationnellement à des séries de 
pièces relativement petites, pour lesquelles la fabrica- 
tion de matrices de forgeage serait trop onéreuse. 


30 La précision obtenue par le nouveau procédé de 
forgeage est très grande. Pour des pièces en acier, 
forgées à chaud, on obtient une précision garantie 
de + 0,2 mm pour les diamètres de 40 à 60 mm. 
Cette précision correspond à celle des pièces ébauchées 
au tour ou à la fraiseuse, Lorsque les pièces forgées 
dépassent une longueur de 600 mm environ et qu'elles 


17. Machine semi- 
automatique à forger les 
pièces cylindriques de Roll, 


doivent être usinées après forgeage par tournage ou 
meulage, il est nécessaire de prévoir une surépaisseur 
de 1 à 1,5 mm sur le diamètre. Cela pour compenser 
le faux-rond éventuel d'une portée par rapport à 
l'autre ou la légère fausse de l'axe de la pièce lors 
du refroidissement. 
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La machine décrite ci-dessous et représentée par la 
figure 17 est destinée au forgeage des pièces cyhn- 
driques. Au moven de dispositifs adéquats ou de 
machines spéciales, le nouveau procédé de forgeage 
peut aussi être employé pour l'usinage d'arbres canne- 
lés ou de pièces profilées de tous genres (tarauds, 
alésorrs, arbres triangulaires ou carrés, etc). 

Le bloc de forgeage (fig. 18) forme une partie 
vitale de la machine. Dans ce bloc sont logés trois 
arbres excentriques qui, au moven de bielles portant 


- Bloc de 
forgeage avec indi 
cation schématique 
des bielles de forgea- 
ge. 


18, 


les outils à forger, martèlent la pièce que la tête de 
serrage introduit au milieu d'eux. Les trois arbres 
excentriques sont disposés symétriquement autour 
de la pièce à forger et leur mouvement synchrone 
permet d'obtenir le forgeage. Par cette disposition le 
bloc de forgeage absorbe à lui seul tous les efforts de 
forgeage et les fondements de la machine ne reçoivent 
ni efforts ni vibrations. Le guidage des bielles est 
conçu de manière que les efforts de forgeage ne 
puissent se transmettre que sur les paliers des arbres 
excentriques. Cela permet d'élever le nombre des 
coups par minute. 

Les arbres excentriques sont logés dans 
douilles qui sont elles-mêmes excentrées dans le bloc 
de forgeage. En déplaçant simultanément ces douilles, 
on fait varier la distance des marteaux par rapport 
au centre de la machine, pour obtenir ainsi tous les 


des 


diamètres désirés. 
La commande hydraulique (fig. 19) travaille auto- 
matiquement et remplit les fonctions suivantes : 
Amener les outils à forger en position de facon 
à obtenir le diamètre désiré. 
— Déplacer la tête de serrage en hauteur suivant 
la longueur à forger. 


Le système de commande est construit de façon 
que les diamètres et les longueurs à forger puissent 
être réglés au moyen de butées disposées sur des 
tambours rotatifs. La commande hydraulique permet 


19, — Vue 
de la commande hy- 
draulique, 


de forger automatiquement l'un après l'autre sept dia- 
mètres différents ainsi que leurs longueurs respectives. 

Des vannes réglables permettent de régler à volonté 
les vitesses de forgeage et les temps d'arrêt, afin 
d'obtenir le fini désiré. 

Les temps de forgeage dépendent essentiellement 
des avances de forgeage et des vitesses pendant les 
temps morts (retrait de la pièce, etc.) Ces vitesses 
peuvent être comprises entre 25 et 150 mm/s environ, 

La diminution maximum sur le diamètre en une 
opération (passe) est de 12 mm. Dans beaucoup de 
cas, on a la possibilité de forger une pièce à un dia- 
mètre donné en deux fois, soit en une passe d'ébauche 
et une passe de finition. Pour l'ébauche, on peut 
employer de très grandes avances. L'avance de 
finition se règle suivant le fini et les tolérances exigés. 
Le forgeage des portées demande de T à 3 secondes ; 
ces temps peuvent également se régler à volonté par 
des vannes. 

André PESkINE 
Répélileur du Cours de Machines-Oulils et 
de Constructions mécaniques à l'Ecole Cen- 
trale des Arts et Manufactures. 
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Le matériel présenté 
à la troisième Exposition européenne 


de la Machine-Outil 


BRUXELLES, 


1-13 SEPTEMBRE 1953 


(suite et à suivre) 


Nous poursuivons la publication d'une série de notes techniques sur des machines et des équipements dont la plupart 


ont élé présentés à la troisième Exposilion européenne. 


Un grand nombre de ces notes n'ont pu trouver place ci-dessous. Elles paraîtront dans les prochaines livraisons de 


La Pratique des Industries Mécaniques. 


HEID 


La fabrique autrichienne de machines Heid exposait cinq 
tours de puissance et de caractéristiques très diverses, dort 
nous donnons ci-après les grandes lignes. 


Le tour Heid-Sensitast $, 18, à usages multisles, a une hau- 
teur de pointes de 180 mm pour une entre-pointes de 1 000 mm, 
Il est équipé d'un dispositif de copiage à commande directe 
par palpeur électrique pour le tournage en reproduction sur 
toute la longueur utile et toute la capacité du plateau. 11 peut 
être équipé, soit de la contrepointe normale, soit d'une ‘<ontre- 
poupée à tourelle revolver, avec réduction automatique des 
avances, dispositif de coupe multiple, lunettes à passage libre, 
porte-outils arrière À surfacer où à saigner etc... Le tour S$. 18 
peut recevoir, soit un moteur de 8 à 12 ch, soit un moteur de 10 
à 15 ch, tous deux à polarité variable, Le premier permet dix- 
huit vitesses de broche, de 22 à 1 800 t/mn, et le second de 
31 à 2500 t/mn. L'opérateur dispose de 32 avances longitu- 
dinales et transversales de 0,5 à 5,6 mm/tour, et de 32 pas 
métriques où Whitworth. 


Le tour de production Heid-Sensitast SP 18 est de construc- 
tion plus lourde, avec les mêmes hauteur de pointes et lon- 
gueur d'entrepointes que le précédent, Son moteur à polarité 
var:able, de 16/22 ch, à 1 500 3000 t/mn commande la 
broche par un embrayage à disques multiples et une boîte de 
vitesses donnant 18 rapports, de 32 à 2500 t/mn. La com- 
mande des vitesses est faite par un levier unique et le chan- 
gement de polarité du moteur, Un levier unique assure ussi 
le démarrage et l'arrêt, ce dernier étant instantané grâce à 
un frein bloquant la broche, 11 y à huit avances longitudina- 
les de 0,002$ à 2,816 mm't et autant d'avances transversales 
dont la valeur est le quart des avances longitudinales, Le re- 
tour rap de du chariot est assuré par un petit moteur auxiliaire 
de 0,8 ch. Le tour SP 18 peut être muni d'une contre-pointe 
à commande pneumatique À pinnule tournante sur roulements. 


Nous trouvons ensuite deux tours à haut rendement du 
tvpe Heid DN 26, de 200 mm H.P. et de 1 000 mm E.P. 

Le premier est équipé avec un dispositif de copiage à com- 
mande directe par palpeur électrique et dispositif universel à 
détalonner, Le second a été monté avec la contre-poupée à tou- 
relle-revolver au lieu de la contre-poupée normale (fig. 1). 

Les tours DN 26 admettent des pièces de 540 mm au-dessus 
du banc, 345 mm au-dessus du chariot universal et 735 au- 
dessus du rompu qui a lui-même 235 mm de large. La lon- 
gueur initiale normale de 1 000 mm peut être portée sur de- 
mande à 2 500 mm par fraction de 500 mm. Le moteur de 12 


ch, à commande directe par courroies trapézoïdales, actionne 


(!) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI, n° 8 
(août 1953) p. 243. 


une boîte donnant 18 vitesses, avec trois gammes possibles 
9,6 à 480 t/mn, 12 à 600 t/mn et 18 à goo t/mn et éventuel- 
lement jusqu'à 1 600 t/mn. opérateur dispose de 63 1van- 
ces dans les deux sens, de 0,06 à 6,8 longitudinalement et 0,03 
à 3,4 mm/t transversalement, pouvant être réduites au ‘Jixiè- 
me pour les avances fines. 11 peut exécuter 8o pas métriques 
de 0,5 à 112 mm et autant de pas Whitworth de 1/4 à 50 
filets/pouce. 


Le dispositif d'électro-copiage élargit considérablement le 
domaine d'utilisation des tours Heïd, A la différence d'autres 
dispositifs de copiage, celui-ci est utilisable sur toute la lon- 
gueur entre-pointes et sur la totalité des diamètres admis. 


1.— Tour 
Heid D N-26 avec 
contre-poupée à 
tourellerevolver, 


On peut utiliser soit des pièces-type, soit des gabarits tôle. Le 
porte-gabarit peut porter quatre modèles différents. On peut 
ainsi reproduire quatre profils, sans démontage, en faisant sim- 
plement pivoter le cylindre porteur de 90°. Le palpeur action- 
ne des embrayages électro-magnétiques Vulcan, situés à l'in- 
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térieur du traînard, et actionnant Îles avances en long ou en 0,63 en même progression et des avances transversales égales 

large. au 1/3 des avances longitudinales, 11 permet d'obtenir, sans 
Le détalonneur universel, monté sur les tours Heïid DN 26 

permet d'exécuter n'importe quel détalonnage, normal ou en 

bout, jusqu'à un diamètre de 250 mm, sur une longueur de s 

350 mm en une opération. Facilement amovible, il ne gène 

pas le travail normal en tournage, tout en augmentant les pos- 

sibilités de la machine dans le cas de ce travail spécial. 


Enfin, le tour Heid Praecisa, de 1 000 mm E.P. et 180 mm 
H.P., machine de production de haute précision, peut recevoir 
soit un moteur de 6 ch à 1 500 t/mn, donnant six vitesses de 
broche de 35 à 1120 t/mn, soit un moteur à polarité varia- 
ble de 4,5/6 ch, donnant douze vitesses de 22 à 1 120 t/mn. Il 
dispose de douze avances longitudinales de 0,05 à 0,6 mm't 
et de douze avances transversales de 0,025 à 0,3 mm't. Il est 
normalement fourni pour douze pas métrique de 0,5 à 6 mm 


Tour parallèle à charioter et à fileter à grande 
vitesse A.M.C. 


changements de roues, des pas métriques de 0,45 à 7 mm et 
des pas Withworth de 0,28 à 4 filets au pouce, 


SOMUA 


Nous avons dans notre livraison d'août décrit les machines 
exposées par Somua (!). 


Fi6.2,— Tour Heid- Praecisa : Détail de la contre-pointe de perçage. 


et douze pas en pouces de 4 à 48. Il peut être équipé avec 
contre-pointe de perçage et dispositif à tourner conique (fig. 
2), avec plusieurs lunettes à passage libre et porte-outils à 
saigner et surfacer, etc... 


D: 


A. M. €. 


Les Ateliers de Mécanique du Centre exposaient des tours pa- 
rallèles à charioter et à fileter à grande vitesse, 

Le tour à charioter de 170 mm h.d.p. et 660 mm entre 
pointes à banc droit et guidage prismatique peut faire des tra- 
vaux précis de mécanique pour moyennes €t grandes -éries. 

Le moteur transmet son mouvement à la broche par cinq 
courroies trapézoidales caoutchouc et une boîte à douze vitesses 
comprises entre 200 €t 2 500 tours minute 

La boîte comporte un embrayage travaillant dans l'huile et 
un dispositif de freinage automatique synchronisé avec le 
mouvement de débrayage. 

Le chariotage longitudinal ou transversal peut se faire ma- Fic. 1. 
nuellement ou automatiquement. Il est prévu huit avances au-  duire électromagnétique. 
tomatiques longitudinales entre 0,025 et 0,630 et huit avances 


automatiques transversales de 0,010 à 0,250. 
La lubrification de la boîte de vitesses, de la boîte d'avance En particulier nous avons donné les principales caractéris- 


et de la poupée fixe est assurée par barbotage ou circulation tiques du tour P.22. Nous croyons utile de compléter ces quel- 
Des voyants en mica permettent de vérifier des niveaux d'hui- ques données par la photographie de cette machine (fig. 1). 
le. L’arrosage est assuré par une pompe électrique de 7 à 12 
litres de débit. 

Il possède 24 vitesses de broche en progression Renard de () Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXVI. 
31 à 2 500 tours/minute, des avances longitudinales de 0,031 à n° 8 (août 1953) p. 253. 


Tour P, 22 de 600 Somua, avec dispositif à repro- 
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TITAN 


Les Ets Titan, dont les usines comprennent, outre l'atelier 
d'usinage et de montage, un atelier de fonderie, se sont spéci:- 
lisés depuis quelques années dans la fabrication en série de 
tours parallèles à charioter et à fileter. Deux types sont :c- 
tuellement construits 

Type N.S, : Hdp 230-250-2975, Ep 

lype N.S.L. : Hdp 310-350, Ep 


1 M à 3,000 M. 
1,500 M À 4,000 M. 


Ces tours, très robustes, permettent l'usinage de pièces de 
grands diamètres. Le banc est droit, rompu ou grand rompu. 
Les organes principaux Poupée, boîte d'avanves tablier, 
sont de même conception technique pour les deux types ; 
broche montée sur roulement Timken à l'avant et rou- 
leaux cylindriques à l'arrière, boîte d'avances étanche graissée 
automatiquement, permettant l'obtention directe des pas mé- 
triques ou anglais, inverseur sur le tablier, etc... Tous ces 
tours sont garantis aux normes Salmon. 

A. G. 


STEINHAUSER 


Les Ets Steinhauser présentaient les nouveaux modèles de 
tours automatiques monobroches ST.16 et ST:22 et les types 
ST:18 et ST:25 qui sont prévus en utilisation normale 

avec un passage de barre de 12/18 mm sur le type ST-18 

uvec un passage de barre de 18/25 mm sur le type ST-25 
suivant qu'ils utilisent l'avance par pince ou l'avance par con- 
trepoids et avec un passage de barre agrandi de 18 à 25 nim 
pour le petit et de 25 à 36 mm pour le plus grand, dans le 
cas de travaux à faible enlèvement de copeaux. 

Chacun de ces modèles était présenté en fonctionnement. 


F16, 1, — Tour 
Steinhauser ST- 
12 L. 


Les machines à deux chariots horizontaux et un chariot cen- 
tral conviennent pour la fabrication en grandes séries de pièces 
simples, Toutefois, elles peuvent être équipées, après coup, 
pour pouvoir assurer l'usinage de pièces compliquées, avec 
des tambours revolver, appareil à percer et à tarauder, dis- 
à fendre et à fileter, appareil à percer arrière et trans- 
versal, ete. Des cadences élevées sont obtenues grâce au 
rapprochement des différentes opérations et à la simultanéité 
des opérations de tournage et de taraudage rendue possible par 
les broches accélérées-ralenties et par le dispositif à peigner. 

Ces tours peuvent enfin être équipés en vue d'opérations spé- 
ciales telles que la fabrication d'écrous spéciaux de haute qua- 
lité, de longueurs variables à formes extérieures et intérieures 


positif 


quelconques, ainsi que goujons, aiguilles de roulements et gou- 
pilles de tous genres. 


Steinhauser présentait égalent une série de tours de décol- 
letage pour pièces longues, à poupée mobile, ST:12 L et 
ST:18 L, avec passage de barre de 12 et 18 mm. Ces tours sont 
équipés de cinq chariots transversaux, les outils montés sur les 
deux chariots du « basculeur » peuvent être commandés à 
volonté, individuellement ou ensemble, Ils sont équipés l'un 
appareil en bout à trois broches, constitué par un dispositif re- 
volver au lieu du dispositif oscillant ancien. Il en résulte une 
réduct'on sensible des temps morts et de production ainsi 
qu'une plus grande facilité de transformation d'usinage. 

Le chariot d'avance guidé dans un banc en fonte trempée 
et la broche sont entièrement déchargés de la traction de la 
courroie de commande et travaillent sans utilisation de cour- 
roies déplaçapies. La gamme des vitesses de rotation (4 750 
t mn sur le ST:-12 L) permet d'obtenir jusqu'aux plus petits 
diamètres des vitesses de coupe économiques. 

Enfin, figurait sur le stand la créneleuse construite par cette 


D, 


société. 


MULLER ET PESANT 


La société des Ets Muller et Pesant présentait quatre 
sortes de tours : 

1- Tour Viking. — Ce tour d'une puissance de 3 ch est un 
tour universel à charioter et à fileter, équipé d’un variateur de 
vitesse. 

Il a été conçu pour exécuter une grande variété de travaux 
d'outillage, d'usinage et de réparations. Son variateur de vi- 
tesse permet d'obtenir, aussi bien à l'arrêt qu'en marche, une 
gamme continue de vitesse entre 35 et 1 200 t/mn. 

La poupée comporte une broche montée sur roulements à 
galets coniques. 

La boîte Norton universelle fournit, par deux combinaisons 
à la tête de cheval, 63 filets métriques et Whitworth, par sim- 
ple manœuvre de levier. 

Le tablier, à double paroi, comporte des pignons à den- 
ture hélicoïdale tournant dans un bain d'huile, 

2° Tours Gallia 130 mm - 175 mm -: 250 mm. — Ce sont 
des tours à charioter et à fileter dont les puissances sont res- 
pectivement 1,3 Ch; 1,3 - 1,9 ch; 4 - 5,5 ch. 

Le modèle 250 mm possède un rompu permettant d'usiner 
des pièces de 760 mm de diamètre. 

Ces tours sont particulièrement destinés aux ateliers de ré- 
paration et aux usinages de pièces en petite série. 

A. 


ROUCHAUD 


Parmi les modèles de fraiseuses les plus courants exposés 
citons les fraiseuses FH 108 et FH 168 à cycle automatique par 
came, les FV 300, FV 546 et 646, et FH 546 et 646, 


Le modèle récent FH 657 (fig. 1) est une fraiseuse hori- 
zontale de production, du type à hauteur de la table fixe dont 
la conception générale a été inspirée par les progrès de la 
technique des outils de coupe et qui permet, en particulier, 
d'utiliser au mieux les carbures en raison de la puissance dis- 
ponible à la broche, de l'excellent rendement de la chaîne ciné- 
matique et de la rigidité générale de l’ensemble. 

Des réglages très rapides utilisant les avantages des cycles 
automatiques variés réduisent les temps morts et augmentent 
ainsi la production. L'entretien de la machine est facilité d’une 
part par le graissage automatique des parties essentielles 
Broche et sa commande, mécanisme d'avance, glissières de 
table, et d'autre part par les formes arrondies étudiées pour un 
nettoyage facile et complet. 
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Les caractéristiques courantes principales de cette machine 
sont les suivantes 

Surface utile de table : 1 000 x 270 - Course longitudinale au- 
tomatique : 630 mm - Course transversale : 60 mm - Course 
verticale : 250 mm - Distance de l’axe de la broche à la table 
Variable entre 75 et 325 mm - Alésage de la broche : 17 mm. 

Il est prévu vingt vitesses de rotation de la broche variant de 
20 à 1 600 t/mn, 16 vitesses d'avance de travail variant de 20 
à 630 mm. La vitesse de déplacement rapide est de 3 600 mm. 


Fic. 1. Fraiseuse 
horizontale Rou- 
chaud, type FH 657. 


Les passages d'avance lente en avance rapide et l'inversion 
du sens de marche sont assurés par des solutions électro mé- 
caniques. Les avances de travail ne fonctionnent pas si la 
broche est immobile. Si un des moteurs disjoncte, le contrôle 
électrique assure l'arrêt total. 

Il est prévu un système automatique de rattrapage de jeu 
entre la vis et l'écrou, ce qui permet le fraisage en avalant et 
la réalisation des cycles en opposition qui sont intéressants 
par la réduction des temps morts qu'ils permettent. 

Le bâti est conçu pour l'évacuation facile des copeaux. 
L'équipement électrique est monté sur un châssis articulé logé 
dans la colonne ; on peut donc le visiter très commodément. 
Cette manœuvre ne peut être faite qu'après avoir ouvert le 
sélectionneur placé à l'arrivée du courant d'alimentation. 

Des sécurités électriques sont prévues également pour :ouper 
le courant quand on ouvre les portes donnant accès aux divers 
organes de réglage. 

Les caractéristiques de fabrication de cette fraiseuse profitent 
bien entendu de tous les perfectionnements déjà réalisés sur 
les modèles précédents et sanctionnés par l'expérience. 


P. E. 


SYKES 


W.E. Sykes exposait un ensembie de machines horizontales 
et verticales à tailler les engenages par génération, machines à 
fraises-mères, fraises-mères, couteaux et appareils de con- 
trôle. 

Parmi les machines exposées, un type d'une série de trois 
modèles ayant différentes capacités allant jusqu'à 1 650 m de 
diamètre, le’ modèle type 3C horizontal à outils multiples, 


permet de tailler des engrenages jusqu'à 1 016 mm de diamètre 
et une largeur de 229 mm et fonctionne sur le principe de gé- 
nération continue, Lorsque quatre couteaux sont montés en- 
semble, ils taillent simultanément jusqu'à seize couronnes droi- 
tes ou hélicoïdales. 


Des engrenages extérieurs ou intérieurs droits ou hélicoi- 
daux jusqu'à un angle d'hélice de 45’ peuvent être taillés. Ces 
deux hélices d'un engrenage à chevron sont tuillées en même 
temps, qu'il soit à chevron continu, étagé ou alterné. Aucune 
gorge centrale n'est nécessaire, les pointes centrales des dents 
étant taillées avec précision par l'action rotative des couteaux. 
Le fonctionnement de la machine est automatique et peut être 
réglé pour le taillage en une, deux, trois ou quatre passes. A 
chaque passe, le chariot avance automatiquement d'une va- 
leur qui peut être réglée à l'avance par simple ajustage des 
trois galets. La passe de finition terminée, la machine s'arrête 
et le chariot revient en arrière. 


Les deux machines à tailler verticales par génération, modè.- 
le VioA et V4 peuvent être munies d'un dispositif pour le 
taillage des crémaillères. Ainsi leur capacité est accrue afin 
de tailler les sections plates aussi bien que les sections circu- 
laires. En dehors des travaux standard tels que le taillage 
des engrenages extérieurs, intérieurs droits et hélicoidaux, can- 
nelures, serration et cames, on peut tailler des formes irré- 
gulières telles que cliquets, taquets, loquets, etc. 

Ces deux machines VioA et V4 sont à fonctionnement au- 
tomatique. Le type VioA a une capacité de 355 mm de dia- 
mètre extérieur et 508 mm diamètre intérieur avec une largeur 
de 57 mm et peut tailler des crémaillères jusqu'à 915 mm de 
long. La machine type V4 est recommandée pour les petits 
modules variant de 0,254 à 1,6 jusqu'à un diamètre de 105 mm 
et 22 mm d'épaisseur, et des crémaillères jusqu'à 152 mm de 
long. 

W. E. Sykes présente également la machine universelle à 
fraise-mère HV14. Cette machine est la plus petite d'une série 
des trois modèles ayant des capacités allant jusqu'à un diamè- 
tre de 1 016 mm. Ce modèle HV14 a une capacité de 355 mm 
de diamètre, par 230 mm de large. Des engrenages droits et 
hélicoïdaux jusqu'à 6o°, vis sans fin, roues tangentes et can- 
nelures peuvent être taillés. Le chariot porte-pièce et la tête 
porte-fraise sont équipés d'un moteur pour déplacement rapi- 
de, et des verniers sont prévus afin de simplifier le réglage. Les 
engrenage différentiels et l'avance radiale font partie de l'équi- 
pement standard. Une tête d'avance tangentielle rapidement 
interchangeable peut être fournie sur demande. 

A. R. 


MSO MASCHINEN 
UND SCHLEIFMITTELWERKE 


Les usines M.S.0. présentaient en plus des modèles de rec- 
tifieuses à commande hydraulique intégrale type FH-200 et 
FGHU-300/400 déjà exposées à Hanovre, les nouvelles cons- 


tructions suivantes 


Machine à rectifier les vilebrequins MSO, type KWH 300 


1. 


1° Le modèle KWH:300 (fig. 1), machine À rectifier les vile- 
brequins à commande hydraulique intégrale. Il est aussi ap- 
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proprié à la fabrication en séries qu'aux travaux de répara- 
tions de petits vilebrequins. La pièce maximum usinable est 
approximativement le vilebrequin de la 1,75 tonnes Opel-Blitz. 


2° Le modèle FME, machine à rectifier universelle à comman- 
de manuelle, est principalement destinée aux fabriques d'’ou- 
tillages et de dispositifs de montage pour la production en pe- 
tites séries, ainsi qu'aux ateliers qui commencent à incorpo- 
rer la rectification dans leurs fabrications, Cette machine est 
réalisée en partant d'éléments de construction simples et pra- 
tiquement éprouvés, en forme de caisson, donc extrêmement 
rigide. Un évidement de l'avant du bâti permet le service en 
position assise avec une approche maximum de l'opérateur. 

On dispose de deux vitesses différentes de table (par tour 
de volant : 75 et 5 mm) commandées par position poussée ou 
tirée du volant de commande. 


3° Le modèle FMB, machine à rectifier cylindrique et bom- 
bé pour l'usinage de petits cylindres. Il est constitué par un 
développement du type FM pratiquement éprouvé dans de 
multiples cas, La table oscillante est montée « pendulairement » 
sur la table proprement dite de la machine ; elle supporte la 
poupée porte-pièce, la contre-poupée et la 
lunette et est influencée pendant sa 
course par un gabarit courbe agissant 
par un système à rapport de leviers. 

Le bombé est réglable dans de larges 
limites car, d'une part, le gabarit cour- 
be est interchangeable et, d'autre part, 
un cavalier réglable disposé sur la table 
oscillante permet de Ans réglages du 
bombé. Jusqu'à une longueur de piè- 
ce de 500 mm, le bombé maximum sur 
la pièce est de 1 mm. Un dispositif de 
relevage permet de rendre la machine in- 
dépendante de cette utilisation spéciale 
et son utilisation en rectification cylin- 
drique extérieure et intérieure, conique 
entre pointes avec la table en position 
oblique ou en porte-à-faux avec poupée 
porte-pièce pivotée, La hauteur de pointes 
de cette machine est de 130 mm et sa 
longueur de rectification (cylindrique ou 
bombée) de $00 mm. 


OUTILLAGE RBV 


L'Outilage RBV présentait en mar- 
che cing machines à brocher, à comman- 
de hydraulique dont : 

2 dans la gamme des verticales : 

1 BV.15/2 universelle de 15 tonnes, 
course 1 300 mm, poids approximatif 
7 000 kg. 

1 BV.3 extérieure de 3 tonnes, course 750 mm, poids ap- 
proximatif : 2000 kg. 

3 dans la gamme des horizontales : 

1 BH.4 de 4 tonnes, course 759 mm, poids approximatif 
800 kg. 

1 BH.18 de 18 tonnes, course 1 600 mm, poids approxima- 
tif : 2 600 kg. 

1 BH.30 de 30 tonnes, course 1 8$o mm poids approxi- 
matif : 6000 kg. 

Cet ensemble réglé sur des fabrications diverses intéressant 
la construction mécanique, l'automobile et l'armement, permet- 
tait de démontrer l'efficacité des outillages de brochage étu- 
diés et réalisés par ce constructeur pour les différentes indus- 
tries s'intéressant au brochage et de nombreux exemples de 
travaux, réalisés ces dernières années dans le même domaine, 
montraient au visiteur la généralisation, en France, du procédé 
et mettaient en valeur les avantages qu'il est possible d'en 
tirer. 


En dehors du brochage, l'activité de RBV porte sur l4 
construction de l'outillage de fraisage et les applications du 
carbure de tungstène aux outils coupants. 

Deux vitrines mettaient en valeur les résultats obtenus en 
présentant une gamme de fraises-mères module et des fraises- 
mères à arbres cannelés à profil rectifié. 

Dans une autre vitrine, le constructeur présentait ses carbu- 
res sélectionnés et ses outillages spéciaux intéressant les di- 
verses applications du carbure tant à l'industrie mécanique 
qu'aux travaux les plus variés. 

A. R. 


CORNAC 


Nous avons, dans notre livraison d'août, décrit l’aléseuse 
Cornac type M.C.E. Nous publions ci-dessous une photogra- 
phie de cette machine, en rappelant ses principales caractéris- 
tiques : 

— La broche, soigneusement rectifiée, est en acier à haute 
résistance. 


Fi. 1. Aléseuse Cornace, type M.C.E. 


Le banc monobloc est en fonte résistante, La largeur de 
sa base et de ses glissières est égale à la course transversale, 
ce qui supprime tout porte-à-faux en fin de course. 

Les tables forment un ensemble de trois pièces ‘uper- 
posées. 

Le montant vertical a une large base de fixation sur Île 
banc, ce qui assure une stabilité parfaite. 

— Le chariot porte-broche, organe essentiel de la machine, 
renferme tous les organes de transmission des avances et 
des vitesses. 

Les engrenages de fatigue, à dentures rectifiées, sont en 
aciers spéciaux, très résistants. Le fourreau supportant la tête 
à surfacer est monté sur roulements Timken. 


Les embrayages à disques réglables donnent à la machine 


une grande souplesse de marche. 
A. 
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HILGERS 


La machine à cintrer les tubes à froid, type H 318, présentée 
par cette société a une grande capacité de production due au 
dispositif de serrage accéléré. 

Le bâti, de forme arrondie et adapté à la table de cintrage, 
permet d'exécuter des cintrages successifs dans des plans diffé- 
rents sans modification de la direction de cintrage et sans empé- 
cher le cintrage lorsque des parties de tubes se trouvent dirigées 
vers le bas. 


Fig. 1. — Machine à cintrer les tubes à froid Hilgers H 318. 


Les efforts de cintrage sont absorbés par le bâti de la machin 
dont la fixation n'exige aucune fondation. 

Cette machine, d'un poids total de 12 tonnes, est commandée 
au moyen d’un accouplement élastique, par un moteur de 28 KW, 
fixé au sol. Elle est prévue pour effectuer des cintrages à droite 
et à gauche et possède quatre vitesses de cintrage avec retours 
accélérés vers la position de départ. Elle est commandée de 
n'importe quelle place par un bouton poussoir relié à un dou- 
ble accouplement électromagnétique ce qui rend la conduite 
indépendante d’un poste fixe, permet de surveiller continuelle- 
ment l'opération de cintrage et de s'éloigner lorsqu'il s'agit 
de cintrer des tubes encombrants. 

De récents agencements latéraux permettent le réglage de 
l'angle de cintrage et assurent une mise au point rapide et 
précise. Dès que l'angle de cintrage désiré est obtenu, le dé- 
brayage s'effectue et le retour du mouvement à sa position de 
départ ainsi que son débrayage sont assurés. 

Tous les mouvements de la machine fonctionnent en bain 
d'huile et la mise en marche du moteur de la machine est su- 
bordonnée au démarrage préalable du moteur qui actionne la 
pompe de graissage. Si ce dernier moteur s'arrête, la machine 
se débraye automatiquement. 

Quelle que soit la qualité de la matière, cette ma- 
chine cintre des tubes depuis go mm jusqu'à 318 mm de dia- 
mètre extérieur et 7,5 mm d'épaisseur, avec des rayons de 
cintrage minima de trois fois le diamètre extérieur. 

Les rayons de cintre maxima sont de l’ordre de 1 200 mm 
avec cintrage sur mandrin et de 1 500 mm sans mandrin. 

Le serrage accéléré est déclenché par un commutateur à 
main. Quand on lâche celui-ci, la machine est ramenée auto- 
matiquement à la vitesse normale de cintrage. 


ELMEG 


Les marteaux magnétiques Elmeg se fabriquant en sept types 
de 10 à 10090 kg de force de frappe, permettent d'estamper, 
d’aplanir, de refouler, de river, de former, de découper, de mar- 
quer, de paginer, de forger, de marteler, etc. 


Ils fonctionnent tous sur le même principe de base suivant 

En envoyant une impulsion électrique dans une bobine, on 
crée un champ magnétique agissant avec une grande force 
sur le noyau (le piston du marteau) lui communiquant ainsi 
une grande accélération, En fin de course le piston peut alors 
fournir un travail proportionnel à sa masse et à la vitesse 
acquise. 

Le rappel en position haute, sur la majorité des modèles, 
est obtenu par des ressorts. Sur un modèle (le IE/W) de 
rappel sa fait au moyen d'une deuxième bobine, 

Chaque frappe est commandée par un interrupteur manuel 
ou au pied ; l'alimentation est automatiquement coupée en fin 
de frappe. 

Le réglage progressif de la force de frappe se fait très sim- 
plement par un rhéostat. Suivant les modèles, la course du 
marteau varie de 60 à 160 mm. 

Ces marteaux s'adaptent à tous les genres d'industries pour 
le travail des métaux, des cuirs, des papiers, des bois et des 
matières plastiques. 

Elmeg construit également des compresseurs d'air à com- 
mande électromagnétique de petites et grandes puissance 

Le type Eo aspirant 100 litres/minute et comprimant jus- 
qu'à 7 kg/cm?. 

Le type Er, aspirant $00 litres/mirute et comprimant jus- 
qu'à 7 kg/cm?: 

Le type Ez, 
jusqu'à 13 kg/cm*. 

Le type E3, 
jusqu'à 21 kg/cm?. 


aspirant 260 litres/minute et comprimant 
130 litres/minute et comprimant 


P. 


aspirant 


CETEL 


Les Ateliers H. Despaigne, division de la Société Cetel, cons- 
truisent toute la gamme des machines-outils spéciales destinées 
à la fabrication en grande série de boulons, rivets, écrous, tire. 
fonds, vis à métaux, vis à bois et pièces similaires, tant par 
procédés à froid qu'à chaud. Ils présentaient diverses nou- 
veautés, parmi lesquelles : 1° Une nouvelle presse à refou- 
ler à froid les têtes de boulons et pièces similaires, système 


Fi. 1. Presse à refouler à froid les têtes de boulons, type 
PRD 2 1/2 EF. 


breveté, à une frappe double par tour de volant avec trans. 
port intermédiaire des ébauches, PRD.2.1/2.E (fig 
Cette machine est basée sur le principe de la retreinte du fil 
avant refoulement. 

Des brevets belges et étrangers couvrent, non seulement les 
divers mécanismes de cette machine, mais également et sur- 
tout la forme toute particulière et scientifiquement déterminée 
de l’ébauche de première frappe. 
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2° Une machine automatique à découper les têtes de boulons 
et à retreindre les tiges, type MCR.2.L.2.E, sur laquelle on 
peut remarquer un nouveau dispositif monté dans la crossette 
pour l'introduction de pièces particulièrement courtes, un dis- 
positif spécial pour le parachèvement de boulons négatifs, la 
possibilité de faire travailler la machine en refouleuse de re- 
prise, etc... 


3 Une machine automatique à rouler les filets de boulons, 
type RFA.2.1/2E. En plus, une petite rouleuse automatique, 
type RFA.LE, a été outillée spécialement pour le roulage de 
pièces au pas spécial vis à bois ou similaire. 


4° Une machine semi-automatique à rouler les filets à chaud, 
plus particulièrement destinée au laminage à chaud des tire- 
fonds de chemin de fer, type LT.3.PN (fig. 2). Cette machine 
se distingue surtout par sa commande pneumatique incorporée, 
réduisant ainsi le travail du manœuvre à la seule présentation 
des ébauches entre les galets de filetage. A partir de ce moment 
tout le cycle opératoire de la machine s'effectue automatique- 
ment, y compris la remise de la machine au point de départ. 


Machine à rouler les filets à chaud, type LT 3 PN, 


2. 
destinée principalement au laminage des tire-fonds de chemins 
de fer. 


Signalons enfin qu'en collaboration avec les Ateliers de 
Constructions Electriques de Charleroi la chauffe des ébauches 
de tire-fonds (environ 400 grammes) est réalisée par four semi- 
automatique à haute fréquence, éliminant ainsi toute cause 
d'usure prématurée à la machine. Ce four peut débiter ainsi 
par minute jusqu'à 25 pièces chauffées à 1 200 C. 

A. 


sP 


Spiertz exposait JaSérie complète de ses nouvelles presses à 
col de cygne inclinable type Plh (fig. 1) comprenant les ma- 
chines suivantes 

1 presse type Pih 5x240, puissance $0o tonnes, 
1 presse type Pih 8x 280, puissance 8o tonnes, 
1 presse type Pih 10 x 300, puissance 100 tonnes, 
1 presse type Pih 12% 335, puissance 130 tonnes. 


Ces machines, à bâti en acier moulé incassable, comportent 
les dispositifs suivants : embrayage électro-pneumatique action- 
né par pédale, course variable, commutateur-sélecteur  per- 
mettant la descente du coulisseau en des fractions de la course, 
engrenages de commande tournant dans bain d'huile, grais- 
sage automatique des guides du coulisseau, compteur de coups, 
tous organes en mouvement protégés par des carters, dis- 
positif de protection par écrans totalement efficace, etc. 

Comme les presses classiques à col de cygne inclinable en 


fonte, elles sont utilisées pour le découpage, l’emboutissage et 
la frappe de boîtes, couvercles et fonds métalliques de tous 


Fi. 1 — Presse 
à col de cygne in- 
clinable Spiertz, type 
Pih. 


genres ainsi que pour tous les autres travaux d'emboutissage et 
de découpage. 


2. 
«Maxipres Natio- 
nal » Spiertz de 1 300 
tor nes. 


Sur le stand était présentée également une presse à forger 
« Maxipres National » Spiertz de puissance 1 300 tonnes (fig. 2), 
comprise dans une série très complète de presses à forger de 
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oo à 8 000 tonnes, construites sous licence de la National Ma- 
chinery Co. Tiffin. 

Ces machines, qui peuvent être utilisées pour un grand nom- 
bre d'applications, telles que, par exemple, le forgeage à chaud 
d'arbres, de vilebrequins, de soupapes, d'obus, etc... compor- 
tent un bâti en acier moulé largement dimensionné et très 
robuste, un frein à diaphragme à refroidissement par circula- 
tion d’eau, un embrayage à grande rapidité d'action diminuant 


ainsi l’action du frein et augmentant la sécurité d'arrêt — le 
frein bloque le volant d’une « Maxipres » de 2 000 tonnes en 
dix secondes — un dispositif de lubrification automatique sous 


pression avec système d'avertissement, un indicateur de ton- 
nage, etc... 

La « Maxipres National » Spiertz de 1 300 tonnes était exposée 
en fonctionnement avec outillage à frapper des ébauches préa- 
lablement chauffées au four. 

Voici ses caractéristiques principales 


Diamètre de l'arbre dans les paliers .......... 381 mm 

Diamètre de l'arbre au maneton .............. 643 mm 

Hauteur disponible pour outillage ............ 035 mm 
80 


Nombre de courses/minute 


+. 254 mm 
Largeur entre onlonnes 
Diamètre des tiges de tension ................ 203 mm 
Dimensions de la table ...,.........:...:..: 1 041 x 889 
Surface du coulisseau 788 x 788 
Hauteur au-dessus du sol ..............,..... 4,100 m 


SCRIPTA 


Scripta présentait une gamme complète de machines à graver 
de conception toujours très simple, et capables néanmoins de 
répondre aux besoins les plus variés 


Machine à graver Scripla, type SR. 


1° Scripta, type SR (fig. 1.) Cette machine convient aux 
professionnels de la gravure où aux industriels dont les travaux 


sont variés. 


Grâce à une table se prolongeant par un bras, il est possibl 
de graver des pièces ayant jusqu'à 60 cm de large. L'ensemble 
pantographe se déplace tous entier dans le sens vertical le 
long d'une colonne, et offre ainsi la possibilité de graver des 
pièces d'assez gros volume, La pièce maîtresse de l'appareil 
est bien entendu le pantographe à rapport de réduction varia- 
ble, car c'est lui qui engendre tout le travail de reproduction. 
Ses organes ont donc été traités avec le plus grand soin, et 
en font un outil souple et léger qui permet une reproduction 


Fic, 2, Machine à graver Scripla « Bijou ». 


23 dimensions possibles en partant d'un mé. 
me gabarit entre l'échelle 1/2 et 1/6, telles sont les possibi- 
lités de réduction de ce pantographe. Précisons encore que la 
plus grande surface gravée en une fois à l'échelle 1/2 est de 


des plus précises. 


45 *X 20 CM, et que l'outil de travail une fraise montée dans 
une broche de précision entraînée par un moteur tournant à 
grande vitesse — est facilement interchangeable, pour la gra- 


vure électrique (des aciers trempés en 


particulier). 
Cet appareil n'est donc pas uniquement 


destiné aux petit travaux, comme pour- 
rait le laisser supposer sa taille relative- 
ment réduite, mais s'apparente plutôt, 
par ses possibilités, aux pantograveurs 


classiques sur pied. 

Son maniement est fort simple, et très 
rapide. L'opérateur s'installe devant la 
table qui supporte la machine, et suit 
simplement, à l’aide du doigt guide, les 
sillons des lettres-gabarits. Il à ainsi de 
vant lui l'appareil tout entier, et peut tout 
à son aise observer soit les lettres qu'il 
suit, soit la fraise qui taille dans la pié- 
ce. En effet, après le réglage de la machi- 
ne : mise en place de la pièce À graver, 
composition du texte à reproduire, l'opé- 
rateur n'a plus à se pendant 
toute la durée du travail, car la profon- 
deur de gravure se règle, elle aussi, uni- 
qument par le doigt-guide qui est la seu- 
le pièce ayant à être manipulé pendant la 


déplacer 


gravure. 

20 Scripta « Bijou » (fig. 2). 
possibilités de réduction du pantographe 
sont les mêmes que celles de la machine 
type « SR ». Le bâti est ici réduit à un 
bras-glissière le long duquel se déplacent 
d'une part un étau formant table 
de travail, d'autre part une petite table porte-gabarit suppor- 
tant des règles amovibles, L'étau possède en outre un mouve- 
ment transversal. Deux autres bras viennent rejoindre en for- 


Les 


| 
\ù 
| 
| 
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me de V ce bras central : l’un supporte la colonne le long de 
laquelle se déplace tout l'ensemble pantographe, l'autre équi- 
libre l'ensemble. 

Un régulateur de profondeur permet la gravure sur surfa- 
ces non planes, Ce régulateur est composé d'un chapeau se 
vissant sur la broche, et d'un nez interchangeable qui ne laisse 
dépasser la fraise que de la longueur correspondant à la pro- 
fondeur de gravure désirée. Le doigt-guide étant élastique, en 
ippuyant sur celui-ci on amène le nez en contact avec la surfa- 
ce de la pièce à graver, contact qui est maintenu quel que soit 
le profil de la pièce. 

L'outil de travail est ici aussi une fraise tournante, et peut 
étre remplacé également par le pyrographe pour la gravure 
électrique. 

Ce modèle, un peu moins complet que le précédent, peut 
néanmoins répondre aux besoins les plus courants. 


y” Scripta ST, Cette machine, simplifiée à  l'extré- 
me, est plus spécialement destinée aux travaux de séries, tels 
que marque de fabrique sur objets manufacturés, marquage de 
numéros d'ordre etc... Dans bien des cas elle peut éviter l'a- 
chat de machines plus perfectionnées, et le travail fourni ne 
diffère pas au point de vue de la quafité de celui réalisé sur 
les autres types de machines, 


Affüteuse Scripla AL 2, S'il est certain qu'une 
reproduction précise dépend de la machine à graver, il est non 
moins vrai qu'une gravure nette et propre dépend uniquement 
de l'état de la fraise, Un affüätage parfait est donc nécessaire 
et l'affûteuse devient le complément indispensable de la machi- 
ne à graver, Scripta l'a prévue aussi petite et simple que possi- 
ble, Cette machine permet également le réaffûtage de tous les 
outils de l'atelier (fraises, tarauds, forets, etc...). 


DURAND 


Les caractéristiques des réducteurs flottants exposés par cet- 


te firme sont les suivantes 

1% L'alignement du réducteur et de l'arbre à entraîner est 
automatiquement assuré du fait que le moyeu de l'organe pe- 
tite vitesse est alésé de manière à pouvoir se monter directe- 
ment sur l'arbre à entrainer, Ce montage supprime tous les in- 
convénients résultant de l'usure des paliers, des déformations 


du bâti, de l'affaissement des fondations, etc... 


1. Moto réducteur 
Durand donnant un couple 
du à l'arbre lent de 15 000 mkg 

à 0,2 t/mn, 


moteur à flas- 
moto-réducteur 


d'un 
bloc 


montage direct 
forme un 


2° Le carter permet le 
que bride normal. L'ensemble 
La figure 1 en est un exemple. 


3° Lorsque le moteur est indépendant du réducteur, la liai- 
son des deux organes se fait par une transmission élastique 
(cardans, flectors...) 

4° Un bras de réaction retient le carter de réducteur et l'em- 
pêche de tourner autour de l'arbre à entraîner. 

5° Une béquille articulée relie le bras de réaction à un point 
fixe ; cette béquille, suivant le cas, peut travailler aussi bien 
en traction qu'en compression et fonctionne comme un dyna- 
momètre à ressort. 

La béquille élastique permet de légères oscillations du car- 
ter réducteur autour de l'axe de la machine entraînée, oscilla- 
tions qui sont fonction des couples résistants. Elle peut aussi 
comporter un contacteur électrique qui fait office de limiteur 
de couple et qui peut arrêter ou inverser le moteur. 


ARO 


Aro présentait ses nouvelles réalisations en matériel de sou- 


dage par points 

1” Une pince nortative avec transformateur incorporé, Le 
modèle P 273 présenté l’année dernière (fig. 1) a reçu une 
commande de hydraulique ou oléopneumatique qui permet des 
cadences plus élevées (Modèle 273 H). 


Pince Aro type P 273 
suspension gyroscopique. 


1. - 
avec sa 
2° Certains travaux nécessitent la liberté des deux mains, 
ou bien il arrive que les pièces à souder soient très facilement 
transportables : c'est pourquoi Aro a mis au point un socle 
susceptible de recevoir une pince qui travaillera alors en ma- 
chine fixe. 
3° Un temporisateur incorporé pour les travaux intermit- 
tents tels que préparations, services d'entretien, etc... (Modèle 
P 270). 
4° Une pince (modèle P 271 DP) permettant la soudure de 
faibles épaisseurs (jusqu'à 2.x 10/10) selon le principe « dou- 


». 
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trouvent 


ble-point », c'est-à-dire que les deux électrodes se 
d'un même côté des pièces à souder. 


Rappelons que les soudeuses Aro continuent la fabrication 


en séries de leurs modèles standard, tant en machines fixes 
(M 30, M 31, M 311... etc...) qu'en pinces portatives. 
CALOR EMAG 
réclame de plus en plus des commandes mo- 


L'industrie 
trices à large portée de réglage, aves 
vitesse et rendement élevé à chaque régime, à programme pré- 
déterminé assuré par un maniement simple avec organe mobile 
variateur le plus réduit possible. 


ajustement progressif de 


reseou 


| 1 Sché 
ma de principe 
d'une commande 
magnétique à ré- 
glage progressif, 


— 
L 


A côté des commandes électroniques, sont apparues  lepuis 
quelques temps les commandes magnétiques à réglage pro- 
grassif de vitesse dont l’action régulatrice, moins instantanée 
certes que celle des commandes électroniques, suffit néanmoins 


à de très nombreux cas de réglage de vitesse. 


Fi, 2 Armoire 
avec commande ma 
gnétique incorporée 
pour 15 kW. 


Le principe des commandes magnétiques est exposé ci-après 
(Voir figure 1). Un moteur à caractéristique shunt est alimenté 
en tension continue par le courant triphasé à travers des redres- 
seurs secs. Cette tension continue est ajustable de façon précise 


et progressive par l'action de selfs à excitation variable montées 
sur des noyaux de fer à haute perméabilité prémagnétisés par 
l'excitation réglable, Ce fonctionnement est comparable pur de 
nombreux points à celui des commandes électroniques pur thy- 


ratrons. 


La figure 2, montre une armoire comprenant tout l'appureil- 
lage de commande pour un amplificateur de 15 kW (limite 
d'utilisation récemment obtenue). Ce dispositif est très robuste 
Les commandes ne nécessitent aucun temps de chauffage et 
sont ainsi toujours prêtes à servir, Les causes de panne y sont 
exceptionnelles. 

Les applications les plus désignées de ces commandes sont 

Les machines-outils lForeuses, fraiseuses, tours, rabo- 
teuses, rectifieuses. 

— Les engins de levage, les dragues, les bandes transpor 
teuses. 
papier. 


Les machines à travailler le bois et le 


Les installations d'alimentation à régulation automatique 
pour chaudières, moulins, etc... 


LE CARBONE-LORRAINE 


On a pu noter une très nette onentation de cette sociéte en fa- 
‘eur des nuances modernes improprement appelées jusqu'ici, 
nuances « passe-partout » (Ce terme risque en effet de prêter 
à confusion), Le Carbone-Lorraine « présenté une grande variété 
de types puisés soit dans les outillages normaux, soit dans les 
outillages d'usage courant qui, de plus en plus, sont catalogués 
équipés avec les trois seules nuances : VH - SE et FG, Cette 
technique est rendue possible par l'évolution récenie des carbu- 
res métalliques et en particulier par l'apparition du carbure de 
tantale, Chaque outil se trouve donc muni, en fonction de l'usa- 
ge moyen auquel il est destiné, de l’une des trois qualités préci- 
tées, ce qui assure le maximum de sécurité à l'emploi. 

VH : Nuance de finition de moyenne ébauche sur 

SE : Nuance d'écroutage de grosse ébauche sur aciers. 

FG : Nuance pour tous travaux sur fonte, métaux non fer- 
reux, Matières plastiques. 


ucrers 


Ceci résume en peu de mots les caractéristiques des nuan- 
ces présentées par Carboram, Bien entendu, tous les cas particu- 
liers, dus soit à a nature des matériaux usinés, soit à 
l'importance des séries à réaliser, et qui sont traités par Îles 
nuances classiques après mise au point individuelle, générale. 
ment. 


A ce stand, également, fonctionnait la nouvelle fraise Car 
boram, type 320, montée sur fraiseuse G, Dufour et équipée 
de plaquettes VH. 


La lame coupante est entièrement en carbure ; elle n'a dom 
pas subi les contraintes dues au brisage ; elle est fixée méca- 
niquement à un corps d'acier massif et rigide. 


Les avantages de la fixation mécanique : Durée plus lon- 
gue de l'arête de coupe et limitation des risques de fissurations, 
sont donc acquis dans ce type de fraise ; un système de coins 


énergiquement bloqués assure la fixité parfaite des lames, 


Enfin, Le Carbone-Lorraine présentait la règle Irmo, qui 
tient compte non seulement des caractéristiques propres aux 
nuances Carboram, mais des conditions de travail dans lesquel- 
les est effectuée chaque opération d'usinage (caractéristiques de 
la machine-outil, de la pièce, état de surface à obtenir, porte-à- 
faux de l'outil, etc...) Pour un temps d'usinage donné la règl 
Irmo permet de connaître les conditions de coupe qui condui- 
sent aux copeaux les plus économiques. 
A. 
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BARBIER, BENARD ET TURENNE 


B.B,T,. fabrique sous la marque BBT-Krauss, une gamine 
étendue d'appareils optiques 
Jumelles à prismes de haute précision, exécutées en àl- 
liage léger qui se caractérisent par leur clarté exceptionnelle, 
obtenue grâce à un traitement spécial des surfaces optiques, dit 
« Transparisation », réalisé par des procédés modernes nés des 
derniers progrès de la technique des vides poussés. 


Microscopes scientifiques, dont la gamme s'étend du mi- 
croscope simplifié destiné aux étudiants, au microscope de re- 
cherches le plus perfectionné, Ces appareils sont constitués par 
des « sous-ensembles » préajustés et interchangeables ce qui 
permet de les modifier, selon les besoins, par adjonction ou 
changement d'éléments (platine, sous-platine, oculaires etc...). 
Ils peuvent être équipés pour l'observation en lumière pola- 
risée, pour la « microprojection », la « microphotographie », 
etc... 

Microscopes « à contraste de phase » qui permettent 
l'examen de préparations dont les détails ne sont pas révélés en 
lumière normale, 

M:croscopes « Universels », qui comportent, 
éclairage incorporé dans le modèle « U », une platine et un tu- 
be tous deux réglables en hauteur, et permettent ainsi l'exa- 
men en lumière réfléchie des objets de grande épaisseur. 

Dispositif d'oculaire interférentiel. Un microscope ordinai- 
re peut être transformé en microscope interférentiel en rempla- 
çant l'oculaire normal par un oculaire interférentiel. Des objec- 
tifs de types quelconques peuvent être utilisés et l'éclairage du 
microscope se fait en lumière blanche naturelle, L'interféromètre 
placé dans l'oculaire permet d'observer les objets transparents 
au moyen de contrastes colorés ou non. 

Les variations d'indice ou d'épaisseur de l'objet sont obser- 
vées comme en fond noir central ou en contraste de phase à 
absorption variable par une simple inclinaison de l’interféromé- 
tre, Une inclinaison un peu plus grande qui ne dépasse guère 
2° fait apparaître toute la gamme des contrastes colorés pro- 
duits par les couleurs interférentielles classiques. 

L'un des principaux avantages du dispositif est son extrême 
simplicité, (grande facilité de réglage). 

Chambre binoculaire photographique. Ce dispositif permet 
la photographie et l'observation, en binoculaire, des préparations. 


Il se monte sur le tube du microscope à la place de loculaire 


outre un 


habituel, 

En observation binoculaire, un miroir, disposé obliquement, 
intercepte les rayons lumineux provenant de la préparation 
et les réfléchit, À travers un système de prismes, vers les ocu- 
laires. 

Pour la photographie on éclipse le miroir au moyen d'un dé- 
clencheur flexible. 

L'opérateur peut ainsi, tout en observant la 
prendre la photographie au moment choisi par lui. 

La tête binoculaire BBT-Krauss possède en outre un inéca- 
nisme à chemin constant qui maintient automatiquement cons- 
tant le chemin optique de l'objectif aux oculaires d'observation 
quel que soit l'écartement de ceux-ci, Grâce à ce dispositif 
original, l'image réelle qui se forme sur la plaque photogra- 
phique est au point, par construction, lorsque l'observation dans 
les oculaires donne des images nettes de l'objet et du réti- 
cule de réglage et cela quel que soit l'écart pupillaire de l'opé- 


préparation, 


rateur, 
Microprojecteurs destinés à la projection sur un écran de 

l'image d'une préparation microscopique spécialement conçus 

démonstrations collectives effectuées dans les établis- 


pour les 
scientifiques, universitaires et d'enseignement  tech- 


sements 

nique 
Microscopes stéréoscopiques binoculaires, à prismes, avec 

dispositif de réglage de l'écart pupillaire comme dans une ju- 


melle. Ces appareils, grâce à leur effet stéréoscopique, à leur 
champ étendu, à leur grande clarté, trouvent de nombreuses 
applications dans les laboratoires et dans l'industrie (contrôle 
de matières premières, de produits textiles, de papiers, cartons, 
cuirs, peaux, mécanique de précision, etc...). 

Microscopes de métallographie permettant soit l'observa- 
tion directe de l'échantillon en vision monoculaire ou binocu- 
laire, soit la projection sur un écran permettant la prise de vue 
photographique. 

— Projecteurs de profils qui permettent d'examiner  opti- 
quement par projection le profil de pièces de petites dimensions 
et de les comparer au modèle ou au dessin (pièces d’horloge- 
rie, de machines comptables, à calculer, à écrire, pièces de 
fonderies de précision, calibres, tampons, filières, etc. 


A. 


D. 


Les groupes compresseurs sont généralement constitués par 
un moteur Diesel accouplé rigidement à un compresseur. 

Leur mise en marche est difficile pour deux raisons : Tout 
d'abord le moteur Diesel même isolé demande, pour allumer, 
d'être lancé à une vitesse de rotation de 150 à 200 t/mn, ce 
qui exige un démarreur ayant un couple important. 

En second lieu, l'accouplement rigide du moteur au com- 
presseur augmente considérablement l'inertie et la traînée de 
la partie tournante, surtout si le compresseur n'a pas de sys- 
tème de décompression. 

Ces deux difficultés disparaîtront si on adopte la solution 
préconisée par la Société de D'spositif électriques et mécani- 
ques DEM qui consiste d'une part à remplacer l’accouplement 
rigide par un accouplement centrifuge, lequel permet de lancer 
le moteur Diesel sans avoir à entraîner le compresseur, l’en- 
traînement de ce dernier ne se produisant que lorsque le moteur 
Diesel « atteint sa vitesse de régime, d'autre part à munir le 
moteur Diesel d'un démarreur à inertie qui permet de le lan- 
cer à la main. 


La société DEM construit des embrayages centrifuges de 
toutes puissances et des démarreurs à inertie attaquant le mo- 
teur soit en bout de vilebrequin, soit par la couronne dentée 
du volant. 


G. MARTIN 


La Sté des Ets G. Martin construit une gamme complète 
d'appareils de graissage 


Les pompes mécaniques et automatiques, qui nécessitent 
autant de tuyauteries que d'organes à alimenter, sont réservées 
aux machines n'en comportant qu'un nombre restreint. Plus de 
mille graisseurs différents sont offerts au choix de l'installa- 
teur, depuis la simple petite pompe de distribution sous pres- 
sion jusqu'aux volumineux graisseurs de locomotives, avec des 
capacités de bac variant de 0,250 | à 20 1, des nombres de dé- 
parts distincts de 1 à 80, des pressions de refoulement allant 
jusqu'à 1 700 kg/cm°, Le réglage de chaque pompe est précis 
et repéré par des indicateurs de déb't visible, de principe divers. 
L'entraînement des graisseurs peut être oscillant, rotatif, pneu- 
matique, hydraulique, etc... La distribution des pompes est 
mécanique, sans clapet. 

La Sté G. Martin construit aussi des graisseurs fonction- 
nant par dépression d'air et des graisseurs à condensation de 
v:ipeur. 

Les applications des appareils appartenant à ce premier 
groupe sont très nombreuses : Compresseurs, moteurs Diesel, 
machines automatiques, ponts roulants, calandres, etc... 


— Les systèmes dits « centralisés » sont destinés aux machi- 
nes dont le nombre d'organes à graisser est important; quel 
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qu'en soit le nombre, une même pompe et une ou deux tuyau- 
teries sont suffisantes; il en résulte d’ailleurs un encombrement 
réduit et un aspect plus élégant des installations. 

Deux dispositifs peuvent être fournis 


Le premier, à ligne unique, ne permet que le graissage à 
l'huile. D'une pompe centrale (à main ou automatique) ne 
part qu'une tuyauterie (conduit principal), ramifiée par des 
distributeurs, en autant de conduits secondaires que de points 
à graisser. Pour chacun de ceux-ci, un injecteur filtre l'huile 
et la dose, suivant son numéro préalablement fixé. Ce disposi- 
tif, très bon marché, permet un graissage sûr et continu de 
machines les plus diverses (presses, cisailles, tours, machines 
automatiques, etc...) même les plus réduites, car tous ses 
organes sont extrêmement petits et plats. 


L'autre système nécessite deux tuyauteries. Il autorise indif- 
féremment le graissage à l'huile ou à la graisse. De la pompe 
{à main ou automatique) partent deux conduits principaux, 
disposés parallèlement et traversant, à proximité des organes 
à graisser, des distributeurs à pistons, qui répartissent et do- 
sent le lubrifiant, avec réglage facile, même en cours de fonc- 
tionnement. Chaque distributeur peut alimenter deux points, 
réunis à lui par des conduits secondaires. Ces deux points 
sont desservis à tour de rôle suivant que l'une ou l'autre 
des tuyauterie principales est mise sous pression (un inver- 
seur assure, dans la pompe, cet envoi alt2rnatif). Ce procédé 
permet le graissage précis et sous haute pression des grosses 
machines telles que raboteues, presses de grande taille, .lami- 
noirs, ponts roulants, gros matériels industriels et sidérurgi- 
ques, etc. 

Les organes de ces deux systèmes peuvent être placés dans 
n'importe quelle position. 

A. R. 


JIELDE 


Les Ets Jieldé fabriquent une lampe à support articulé par- 
ticulièrement robuste pour machines, tables À dessin, etc, 
dont la caractéristique essentielle réside dans les articulations 
sans fil, le passage du courant se faisant par des contacts «ir- 
culaires. 


FiG. 1. — Lampe srticu- 
lée Jieldé. 


Les lampes comportent quatre élément standard (fig. 1). 
Le socle, qui se fixe aisément sur les machines, tables 


et accessoires dieldé. 


- L'équerre, formée de deux têtes d'éléments mâle et fe- 
melle. 

— Le bras, 

— Le bloc réflecteur, muni d’un cercle en acier gaîné de ma- 
tière plastique, qui en facilite l'orientation. 

La combinaison de ces éléments standard permet la réali- 
sation des ensembles les plus divers. 

A C 


PEBTTE 
La fabrique Wilhelm Fette, de Hambourg-Altona, déjà con- 


nue pour les têtes automatiques qui permettent de réaliser le 
filetage sans copeaux en offrant tous les avantages du façon- 
nage à froid, fabrique également des fraises-mères de conception 


1. Fraise-mère 
Fette de grande pro- 
luction à couteaux 
rapportés montés sans 
axes. 


nouvelle. Ce sont des fraises à développante, démontables, dont 
les couteaux, montés sans axe, sont facilement interchangea- 
bles (fig. 1). 

Les avantages revendiqués sont les suivants 

1° Très grande précision de profil réalisant des flancs de dent 
très propres avec réseau compact de courbes de surface, 

2° Bon rendement dû à la construction très rigide des cou- 
teaux. 

3° Grande largeur de couteaux permettant un déplacement ou 
réglage axial fréquent avant chaque affûtage. 

4” Qualité de fabrication de grande résistance à l'usure, Le 
corps de fraise très rigide est en acier à 100 kg/mm* de résis- 
tance et son alésage, après glaçage, est chromé dur. Les cou- 
teaux sont en acier rapide dont la résistance superficielle est 
iccrue par un traitement thermique spécial. 

5° Très grandes longueurs de coupe obtenues sans change- 
ment de couteaux. Une firme allemande à pu, dans de la matière 
à 140-145 kg/mm®°, tailler des pièces dont la longueur totalisait 
1 400 mètres. 

En grandes séries, ces fraises taillent des roues hélicoïda- 
les au module 3,5 et angle de pression 20° dans de l'acier 19 
Mn Crs (2EC.80) d'une résistance de 85 kg/mm°, à une vitesse 
de 105 t/mn correspondant à une vitesse de coupe de 34,5 
m/mn pour une avance de 3 mm par tour. 

On peut les utiliser 

Soit comme fraises de finition avec grande vitesse de cou- 
pe et petite avance, même pour des engrenages de la plus gran- 
le précision. 

Soit comme fraises d'ébauche à grande vitesse de coupe et 
grande avance (donc grande production) et ensuite comme frai- 
«es de finition en réduisant l'avance. 


Leurs caractéristiques numériques sont les suivantes, 


Diamètre extérieur à 105 mm 
5 5 
Largeur de coupe utile ,......... sois 
Largour totale 8s à 105 mm 


Diamètre d'alésage ....,....,0.::.. 27 à 33 mm 
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L'exécution normale comprend les angles de pression de 13 
et 20, pas à droite, et clavetages suivant norme DIN 138 
Sur demande elles peuvent être exécutées avec l'angle de pres- 
sion de 14/30", suivant diametral pitch ou cireular pitch, et 
de qualité, d'exécution ou de dimensions spéciales suivant le 
nombre de pièces À réaliser en série. PE 


NEW BRITAIN GRIDLEY DIVISION 
THE NEW BRITAIN MACHINE Co 


Cette firme représentée en France par Amtec-France présen- 
tait entre autres machines : Des tours automatiques multi- 
broches à barres où à serrage par mandrins et des machines à 
aléser de précision, 


FOURS AUTOMATIQUES MULTIBROCHES 


Les modèles fabriqués par cette firme sont très nombreux. 
Nous ne mentionnerons ici que les tours automatiques à barres, 
modèle 61 (fig. 1) et le tour à mandrins, modèle 66, qui sont 
fabriqués en France dans les Ateliers Ernault Batignolles, de 
Paris, Ces machines sont livrables à la clientèle européenne et 
payables en francs français. Ces tours comportent 6 broches. 


Tour à décolleter automatique New Britain, modèle 61, 
Six broches ; capacité : 57,2 mm. 


1, 


Le modèle 61 se fabrique en trois capacités suivant le diamètre 
des barres qu'il peut travailler : 1 1/4 (31,5 mm) - 1 5/8 (41,3 
mm) -2 1/4 (57,2 mm). Le modèle 6$ est équipé de mandrins 
de 5 5/8" (140 mm) de diamètre, Ils sont capables d'exécuter 
des travaux durs à grande vitesse, 

Les caractéristiques principales sont les suivantes 

Un dispositif automatique de soulèvement du barillet 
porte-broche élimine toute usure des surfaces de positionnement 
du barillet et maintient constamment la précision initiale. 

Le verrouillage automatique du barillet par deux leviers 
opposés empêche tout déplacement pendant le cycle de coupe. 

Les chariots de formage, montés sur arbres cylindriques 
trempés de grand diamètre, éliminent toute possibilité d'usure, 
permettent des opérations de formage pouvant atteindre Ko mm 
de largeur et assurent la précision initiale. 

Les socles des porte-outils transversaux, extrêmement ro- 
bustes, éliminent toute possibilité de rupture du chariot. Ils 
sont trempés et rectifiés, ce qui assure la précision du parallélis- 
me des rainures de fixation des outils avec les axes des broches. 
De plus le réglage micrométrique axial et transversal permet le 
réglage rapide et précis des outils. 


— Les dispositifs de serrage des pinces par galets sphériques 
assurent une répartition régulière de la pression de serrage et ne 
subissent aucune influence due à la force centrifuge. Une lampe 
avertit l'opérateur de la nécessité de recharger le tour en barre, 
puis un dispositif de sécurité stoppe automatiquement la machi- 
ne si le chargement n'a pas été fait. 

La lubrification est parfaitement assurée. Un manomiètre 
de pression d'huile permet le contrôle à chaque instant, Un fil- 
trage d'huile est installé sur le circuit. 

Pour les quatre modèles, la longueur d'usinage est de 150 mm, 
la course maximum des chariots inférieurs est de 57 mm et 
celle des chariots supérieurs de 89 mm. La course maximum du 
chariot de tronçonnage est de 76 mm et celle des chariots auxi- 
liaires de 158 mm. 

Les vitesses de broches varient entre 178 et 2 527 t/mn pour 
le modèle 1 5/8", entre 118 et 1 675 t/mn sur le modèle 2 1/4 
et monte à 3000 t/mn pour le 1 1/4”. 


MACHINES A ALESER DE PRECISION 


La machine présentée s'exécute en quatre modèles différents 
suivant le nombre de cames, les dimensions de la table et sa 
course, et l'existence ou non du chariot de contour. 

Ce sont des machines de grande précision et de grande rapidi- 
té, avec commande par cames et par air. Elles sont étudiées pour 
les opérations de finition de precision sur les grandes séries de 
pièces. Elles peuvent aussi faire des travaux d'ébauche s'il 
n'y a pas trop de matière à enlever. 

La commande par cames en opposition avec des cylindres à air 
empêche que les variations de température aient une influence 
sur les tolérances., Ces machines n'utilisent que des outils à poin- 
te unique taillée différemment suivant qu'il s'agit d'exécuter 
des alésages et tournages droits à l'aller ou au retour, des 
dressages de forces ou d'épaulements ainsi que des générations 
de contours : Rayons, chanfreins etc. 

Les croquis de la figure 2 font comprendre le principe général 
de fonctionnement. On voit facilement comment le mouvement 
combiné des deux tables fait reproduire par l'outil le profil 
désiré. 


TABLE À TABLE A 
CONTOURER CONTOURER 
Fa A 4 
CHEMIN 
DE L'OUTIL 
L'OUTR 
OUTIL OUTIL 
E 
L LONGITUDINALE 2 LONGITUDINALE 
TABLE À TABLE À 
CONTOURER CONTOURER 
CHEMIN 
L'OUTIL 
L'OUTIL 
OUTIL OUTIL 
TABLE 
3 LONGITUDINALE 4 LONGITUDINALE 


Fic, 2. — Déplacement combiné des deux tables des machines 


à aléser New-Britain à précision permanente, 


En 1 : Le chariot longitudinal se déplace vers la pièce et le 
chariot de contaur reste fixe bloqué contre la came par la 
pression du cylindre à air qui lui est opposé. Quand le longitu- 
dinal s'avance l'outil à pointe unique effectue un alésage ou un 
tournage droit comme le montre le chemin de l'outil. 
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En 2 : Le chariot longitudinal est fixe, et le chariot de con- 
tour se déplace sous l'action de la came et de son poussoir, 
Cette action produit un épaulement, un dégagement, ou un dres- 
sage de face, 

En 3 : Les deux tables se déplacent en même temps, chaque 
glissière étant actionnée par sa came. Ce mouvement produit 
un chanfrein ou un angle. 

En 4 : Le mouvement combiné des deux tables en outre de 
l'angle produit comme en 3, engendre également tout genre de 
rayon intérieur ou extérieur, convexe ou concave et tout profil. 

La broche peut atteindre la vitesse de 7 500 t/mn. 

Cette machine réalise une cote à 0,002$ mm près d'une ma- 
nière constante, 

Pour les grandes séries ont peut l'équiper d'un dispositif de 
chargement automatique. 


KIESERLING ET ALBRECHT 


La machine à écrouter les barres représentée par la figure 1, 
à gauche, comporte le serrage oléo-hydraulique des chariots de 
transport. Ce serrage ainsi que l’avance et le retour sont com- 
mandés électriquement depuis le poste de l'opérateur. 

L'automatisme de la machine est intégral du fait du dis- 
positif d'engagement et de dégagement qui permet de transporter, 
d'une part, les barres brutes du magasin au chariot de serra- 
ge, et d'autre part, les barres écroutées. Ce dispositif est com- 
mandé par l'opérateur avec des boutons-poussoirs. 

Cette machine est de grande production. Elle écroute et polit 
les barres jusqu'à 8o mm de diamètre. Elle produit rapide- 
ment et avec grande exactitude, avec l’adjonction d'une tête 
à polir, des barres avec un très fin poli, aux tolérances ISA-h7. 


Fic. 1. Machine à dresser et 


Les vitesses de coupe et les avances sont réglables et sans 
gradins. De construction ramassée, la machine peut usiner des 


barres courtes, 


La nouvelle machine à dresser et polir les ronds représentée 
par la figure 1, à droite, est conçue pour le polissage et le 


dressage précis des barres et arbres jusqu'à 8o mm de diamè- 
tre. 
La machine 


travaille avec deux cylindres redresseurs, un 


polir les ronds (à droite) et 
machine à écrowter les barres (à gauche) Kieserling et Albrecht 


concave et un convexe, qui sont commandés chacun par leur 
propre moteur. Chaque cylindre est réglable séparément pour le 
diamètre à usiner et dans sa position inclinée, pour correspon- 
dre au cintrage du matériel. 


Fi, 2. Presse automatique Kieserling et avec 


appareil à redresser transportable. 


Cette machine permet le redressage parfait des extrémités 
des barres et l’usinage parfait des barres en métal dur. 

Elle est simple, ses paliers sont robustes, elle comporte des 
rigoles d'entrée et de sortie, et, sur 
cette dernière, un dispositif de levage 
permet, après éjection du matériel usiné, 
de le soulever automatiquement de la 
rigole. 

lout les mécanismes sont 
par boutons poussoirs du poste de l'opé- 
rateur. 


commandés 


La presse automatique avec appareil à 
redresser transportable représentée par la 
figure 2, est À commande souterraine, 

Elle développe une pression de 40 ton- 
nes et est équipée pour production en 
série de petites pièces, par usinage suc- 
cessifs, Elle comporte un entrainement 
mécanique non étagé, par cylindre d'ame- 
née et d'enlèvement, un cisailleur de chu- 
tes de feuillard, un frein et un accouple- 
ment à lamelles par air comprimé. 

Le réglage des vitesses permet 945 à 400 
courses par minute, Commande par bou- 
tons poussoirs à fusibles de sécurité pour 
les marches continue, la marche interrom- 
pue, le réglage et l'arrêt de secours. 


Le banc à étirer les barres et l:s tubes 
représenté par la figure 3, a une puissan 
ce de traction d'environ 1: tonne et une 
longueur d'étirage de 1,9 mètre. 

En exécution moderne, pour commande par un seul homme, 
toutes les fonctions (le basculage du crochet d'étirage sur la chaf- 
ne, la traction lente, l'étirage à la vitesse maximum, le déga- 
gement des barres et leur basculage, et le retour du chariot À 
grande vitesse) sont commandées par un levier, 


Pour la souplesse d'étirage la commande est prévue ave 
mouvement de circulation à deux vitesses et mouvement prin- 


cipal À trois vitesses. 


- | 
mar 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVI. — N° 11 


Les établissements Kieserling et Albrecht présentaient encore 
un appareil à redresser transportable, une presse excentrique 


monobloc, une machine à tronçonner les tubes, une machine 


- Banc à étirer les barres et Îles 
el Albrecht 


tubes Kieserling 


à rétreindre, et une presse à double effet pour larges étirages 
avec une puissance de pression de 315 tonnes et une puissance 
d'étirage de 8 À 12 tonnes, 


SWISSTOOL 
Swisstool présentait des machines-outils, des machines pour 
le travail des tôles et des vérificateurs micrométriques d'alésages. 
FOUR DIDRE 
C'est une machine de haute précision pour tourner et aiéser 


en série (fig. 1). Il est destiné à la finition des pistons et au- 
tres pièces en alliages légers, bronze, fonte grise, etc... Il peut 


Fic. 1. Tour Didre. 


faire le tournage ovale des pistons, le tournage conique et je 
dressage. Il travaille avec des outils diamantés. 

Hauteur de pointes : 170 mm. 

Distance entre pointes : 680 mm. 


Diamètres maximum de tournage : 260 mm entre pointes et 
430 mm pour le dressage. 

Course maximum de la table : 395 mm. 

Six vitesses de broche de 205 à 3 100 tours/minute. 


Avances par tour de broche : 0,05 - 0,075 - 0,105 mm. 


RECTIFIEUSE POUR CANNELURES INTÉRIEURES 


La rectifieuse KS5 est destinée à la rectification des flancs de 
cannelures intérieures. 

La meule est entraînée par une turbine, actionnée par l’émul- 
sion de refroidissement. 

Rectification de flancs de moyeux cannelés de 21 à 120 mm. 

Longueurs de cannelures : 60 à 140 mm. 

Course verticale réglable de 75 à 220 mm. 

Course horizontale réglable de o à 30 mm. 

Nombre de cannelures de la pièce à usiner : 4 à 40 mm. 

Nombre de course par minute : 6,8 - 9,8 - 13,8. 

Vitesse de la meule : 14 000 tours/minute. 


MACHINE A POINTER ET ALÉSER MA 102 


C'est une petite machine de haute précision ayant un plateau 
tournant de 180 mm de diamètre. Elle peut usiner des pièces de 


F1G. 2. — Ma- 
chine à pointer et 
aléser MA 102. 


160 mm de diamètre maximum (fig. 2). Sa capacité de per- 
çage varie de 0,1 à 5 mm et sa capacité d'alésage maximum de 
12 mm. 

Lecture des coordonnées aux verniers à 0,001 mm près. 

Lecture angulaire au vernier du plateau tournant : 10 secon- 
des d'arc. 

Précision des vis micrométriques sur 80 mm de longueur 
0,003 mm. 

Précision de l’inclinaison de la tête porte-quill 
d'arc. 

Vitesses du quill de perçage : 


nute. 


: lo minutes 


1 800 - 2 800 - 3 800 tours/mi- 


Parmi les machines intéressantes exposées signalons encore 
la machine à rectifier les sièges de soupapes Vess et la machine 
universelle à fraiser les filets G.F.U.16, 


VÉRIFICATEURS MICRO-MAAG 
Ces vérificateurs permettent la vérification de tous les diamè- 


tres et formes d'alésages. Une jauge à fourche permet la véri- 
fication des extérieurs. 
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Pour le contrôle des grandes séries, c'est le Vérificateur NeM 
qui convient spécialement. 


MACHINES POUR LE TRAVAIL DES TOLES 


Machine un:verselle à découper les tôles KU30 (fig. 3). - 


La commande du coulisseau par en bas permet le découpage de 


il 


F16. 3. — Machine universelle à découper les tôles KU 30 


tôles de grandeur illimitée avec pleine liberté de vue et de mou- 


vement. La tête porte-outil double possède, d'un côté, un cé- 
coupoir universel fixe à angle droit et de l’autre est construite 
pour recevoir des outils spéciaux rapidement interchangeables. 
— Force de cisaillement maximum : 30 tonnes. 
— Epaisseur maximum de la tôle : 3 mm pour 200 mm de 
longueur de coupe ; 7 mm pour 60 mm de longueur de coupe. 
— Course du coulisseau : 8 mm. 
— Ce coulisseau est réglable en hauteur de 16 mm. 
Le nombre de courses par minute est de 110. 


La mach'ne à cintrer le fer profilé PRI peut effectuer des 
cintrages de fer profilés et réaliser des serpentins sans prépara- 
tion préalable de la matière. 


La presse hydraulique PW 15 est conçue pour le dressage 
rapide d'arbres, de broches, d'axes de rotor, d'essieux, de bar- 
res, etc... 

Hauteur de pointes : go mm. — Distance entre pointes : +50 
mm. — Course maximum de la table : 650 mm. Course ma- 
ximum du piston : 45 mm. — Diamètre maximum des arbres 
55 mm. — Dimensions de la table : 130x 950 mm. — Guida- 
ges : 1 200 mm, — Pression hydraulique maximum : 15 000 kg. 


Un levier unique commande la pression et le recul du pis- 
ton. La butée du piston est réglable. La montre comparateur 
indique le faux rond maximum quand l'arbre est courbé vers 
le haut, c'est-à-dire en position convenable pour le dressage. 


La presse « Wern », type P 10, d'une force mécanique ma- 
ximum de 1 200 kg et d’une force hydraulique maximum de 10 
tonnes, sert pour emmmancher, presser, courber, poinçonner, 
estamper, river, emboutir.. etc... La pression mécanique est 
utilisée pour les travaux exigeant des efforts moins grands et 
la pression hydraulique pour les travaux d'emmanchement et 
de dressage exigeant de gros efforts. 

Course du cylindre mécanique : 240 

Course du cylindre hydraulique : $o 


mm. 
mm. 


Les presses à pler hydraulique Aphy permettent des lon- 
gueurs maxima de pliage de 2 à $ mètres. Leurs efforts de 
pression varient de 60 à 350 tonnes, et leurs courses de 300 
à 500 mm. Elles sont utilisées pour le cintrage, le pressage, 
le découpage à froid, pour le chanfreinage angulaire et le rou- 
lage des moulures et bourrelets. P. E. 


L A P 


La firme belge « Lap Constructions mécaniques » expusait 
une gamme complète de tours qui peuvent se grouper en six 
series 

Les petits tours, série IN de 120 h.d.p. et 450 à yo0o mm 
entre pointes. 

— La Série BN comprend les tours monopoulie de haute pré- 
cision, à charioter et à fileter de 120 mm h.d.p. et 600 mm 
entre pointes. 

— La Série JK comprend les tours à charioter et à fileter 
de 155 mm h.d.p. et 900 ou 1 300 entre pointes. Ils sont 
robustes et légers et demandent une puissance de 15 ch 

— La Série KL comprend les tours lourds à charioter et à 
fileter de 180 h.d.p. et 500 à 1 $00 mm entre pointes, à banc 
droit ou rompu. 

La Série KM est semblable à la série précédente, mais 
avec 200 mm h.d.p. et 1000 à 2000 entre pointes 

— Enfin les tours revelver de 1° (25,43 mm) et de 1,1/4 
(32 mm) de capacité. 

Dans la série 25,4 mm, le modèle BRt est un tour instantané. 
ment transformable en tour parallèle à charioter et à fileter. 

Dans la série 32 mm, la firme Lap présente des tours re- 
volver tournant jusqu'à 4 500 t/mn, ayant des roulements de 
haute précision, un cycle de manœuvres instantanées qui per- 
met, d'une seule main, la mise en marche, l'arrêt, l'ouvertu- 
re et la fermeture de pince, le freinage, la libération de la bro- 
che, l'embrayage, le travail et toutes manœuvres inverses. 


1, — Tour 
revolver de pré- 
cision Lap - BR 
de 25 mm de pas- 


sage. 


La figure 1 représente un tour revolver de précision de 25 
mm de passage, ayant 120 mm h.d.p., un diamètre maximum 
de passage au-dessus du banc de 250 mm et de 160 mm au- 
dessus du support transversal, 

Il comporte six avances de chariot et suivant les modèles 6 
ou 12 vitesses de broche. 

L'avancement du travail se fait à la main pour les modèles 
BR 61 et BR 612, tandis qu'il est automatique sur les modè. 
les BR 61 À et BR 612 A. P. E. 
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MATÉRIAUX 


Le titane et ses alliages 


Leur mise en œuvre dans la construction mécanique 
(suite (!) et fin) 


Nous achevons la publication d'un article consacré au tilane. Dans la première partie, l'auteur a rappelé les 
caractéristiques principales du titan’, en les comparant à celles des métaux et alliages qu'il est susceptible de remplacer. 


Puis le chapitre “ Travail du tilane et de ses alliages ” 


IL. TRAVAIL DU TITANE 
ET DE SES ALLIAGES 
(suile) 


Soudage 


D'une facon générale, le titane non allié est soudable 
avec ductilité et résistance satisfaisantes. Les alliages se 
soudent également bien, mais sont fragiles, et jusqu'ici 
on n'a pas mis au point de traitement thermique remédiant 
à cette fragilité. 


La plupart des ingénieurs métallurgistes et soudeurs 
ne croient pas qu'on puisse produire des soudures ductiles 
avec les alliages alpha + bêta actuels, la mise au point 
de nouveaux alliages restant le seul espoir de résoudre le 
problème. D'autres techniciens, cependant, sont d'un 
autre avis, et trouvent que l'on a exagéré les diflicultés 
de soudabilité, 


Les trois impuretés du titane responsables de la fragilité 
sont l'oxygène, l'azote, le carbone, et peuvent être 
tolérées, pourvu que leur somme ne dépasse pas 0,20 %, 
Le maximum de chaque élément étant respectivement 
0,15 %, O, — 0,05 % N, et 0,15 %, C. 


Tout titane non allié, réunissant ces conditions de pureté, 
peut être soudé de façon satisfaisante, tant que l'opé- 
ration soudage n'augmente pas la contamination. Dans les 
alliages, il se produit cependant encore des soudures 
fragiles, par suite de la décomposition de la phase bèta 
instable. 


Dans le soudage par fusion, on doit cependant prendre 
grand soin de protéger la soudure de la contamination 


() La Pratique des Industries Mécaniques, 1. XXXVI, n°8 


(août 1953) p. 235. 


" a élé commencé par l'examen des problèmes de forgeage. 


par l'air. Dans le cas de soudage par points ou par étin- 
celage, il n'existe pas de problème de protection. 


Les conclusions préliminaires sur le soudage par fusion 
de Rohr Aircraft Corp., qui a effectué un travail important 
sur cette question, sont les suivantes : 


- Les problèmes posés par le soudage par fusion du 
titane non allié sont très comparables à ceux de l'acier 
inoxydable. Le soudage du titane comporte cependant un 
contrôle plus strict de toutes les variables. Le matage 
approprié des arêtes vives bout à bout et la préparation 
de la surface sont plus critiques. L'écartement maximum 
entre les deux feuilles assemblées ne devrait pas dépasser 
8 °;, de l'épaisseur des matériaux. 


L'atmosphère inerte doit donner une meilleure protec- 
tion, plus prolongée, de la zone fondue que lors du soudage 
de l'acier inoxydable. 


Voici un exemple typique des dispositions prises par Rohr 
Aircraft Corp. pour le soudage du titane 75 A de 0, 6 mm 
d'épaisseur, sous 300 ampères de courant continu : un 
mélange de 7 litres d’hélium, 14 litres d’argon, pression 
de 7 litres en bas, le matériau étant soudé à 584 mm par 
minute, et 20 ampères de courant. La barre de recul a 
une fente en forme de V de 0,35 mm de large au sommet. 
Le gaz entre par les trous de la fente, qui sont à 0,58 mm 
sur le côté. Cette barre est la seule pièce de la machine 
que l'on ait eu à changer, en vue du soudage du titane. 
La barre d'origine n'avait pas une fente assez profonde 
ni assez large et ne protégeait la soudure que par points. 
La pratique passée sur la machine à souder avait été de 
contrôler la pénétration par la vitesse de déplacement et 
l'on a trouvé nécessaire de souder environ deux fois 
moins vite dans le soudage du titane que dans celui de 
l'inoxydable. 
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Cette Compagnie a réussi à obtenir une perle de soudure 

d'excellente apparence. Cependant, il semble que Ti-75, 
RC-70 puissent être soudés avec une ductilité améliorée 
de la soudure et de la zone soudée, les essais de traction 
sur le métal soudé présentant un allongement seulement 
de 12 à 13 °,,. Les essais de pliage présentaient une courbe 
de 180€, avec un rayon de deux épaisseurs sur des éprou- 
vettes de 0,5 mm. 


La figure 7 représente le fond de la plaque de base du 
mortier de 81 mm, entièrement soudée. Toutes les sou- 
dures sont effectuées avec un appareil à souder à élec- 
trodes de tungstène, utilisant l'argon pour protéger la 


Fac. 7. Fond de la 
plaque de base du mortier 
de 81 mm. 


zone de l’arc. La plaque de base est en RC-70 d'un dixième 
de pouce d'épaisseur, et le matériau de la baguette d'apport 
est obtenu en cisaillant, parmi les bandes, le même maté- 
riau que; celui utilisé pour la plaque. 

Les soudeurs à l’Arsenal n’ont signalé aucune difficulté 
de n'importe quelle nature dans le soudage, et les essais 
montrent que toutes les soudures sont de haute qualité 
et de bonne ductilité. 


Jusqu'ici, on n'a obtenu des soudures ductiles par 
fusion des alliages de titane, que par étincelage. Le pro- 
blème, ici, est plutôt métallurgique que mécanique. 
Jusqu'à ce qu'on ait obtenu des alliages du type entière- 
ment en alpha, on ne pense pas que les limites actuelles 
d'allongement de 5 *®, maximum dans la zone de la soudure, 
ou affectées par la chaleur des alliages alpha + bêta, 
puissent être dépassées. 


Le soudage par résistance par points du titane non 
allié, a présenté de bons résultats. Le titane s'y prête 
par nature, en raison de sa faible conductibilité thermique 
et de son faible coeflicient de dilatation. 


La résistance des joints soudés par points n'est pas 
fortement affectée par l'enduit d'oxyde, qui se forme sur 
le métal à la température ordinaire. L'écaille formée à 
chaud doit cependant être éliminée. 


Un décapage à l’hydrure de sodium, suivi d'un rinçage 
à l’eau, et d'un trempé de brillantage dans H NO, 15 %, 


HF 1/4 % et d'un décapage dans H NO, 10 °,, — HF 2 %, 
est recommandé par divers producteurs, pour tout matériau 
à souder par fusion ou par points. 


Le soudage par étincelage maintient la ductilité, 


Dans ce procédé, le métal fondu ne prend pas fin dans 
le joint et la seule zone de fragilité possible est la zone 
affectée par la chaleur. 


Dès 1949, l'American Welding and Mfg C® produisait, 
par ce procédé, des soudures saines et ductiles, dans des 
baguettes de 12 mm de dismètre en titane non allié, 


L'introduction des alliages à plus grande résistance, 
tels que RC-130 et Ti-150 A, présente un problème nou- 
veau : celui de la sensibilité apparente du titane à la fissu- 
ration dans les zones de discontinuités structurales. 


Des barres, dont les surfaces avaient été éliminées par 
meulage, juste avant l'envoi à l'atelier, se fissuraient 
lorsqu'elles étaient assujetties dans la machine à souder, 
ou des fissures apparaissaient peu après l'exécution de 
la soudure, Les contraintes additionnelles mises en jeu 
par le gradient thermique, au cours du cycle de soudage, 
suflisent pour provoquer cet insuccès. Celui-ci ne se 
produisait pas quand on soumettait les barres à un re- 
cuit, après la préparation de la surface. 


On constata qu'un copeau grossier ou une grande mar- 
que provenant de l'ébarbage des barres soudées pouvait 
donner naissance à des fissures, mais que l'on pouvait 
faire disparaître le défaut en portant les anneaux soudés 
15 minutes à 13009F (7040C) dans un four, après sou- 
dage, suivi d'un refroidissement à l'air. 


Pour le soudage par étincelage, il n'est pas nécessaire 
de nettoyer les extrémités à assembler, Le courant brut, 
à environ 10 000 ampèéres, volatilise les deux surfaces et 
nettoie les arêtes à joindre. On ne trouve aucune trace de 
constituant fondu dans les joints obtenus par ce procédé, 


D'une façon générale, le soudage par étincelage donne 


une structure plus ductile que le soudage à l'arc inerte, 
en raison de l'action de forgeage et d'aflinage du grain 
inhérente au procédé, Dans le cas de matériaux de haute 
résistance, le soudage par étincelage peut être la seule 
facon de réaliser l'assemblage. 


Usinage 

Les principales causes de la médiocre usinabilité du 
titane sont : 

1° La formation d'enduits gras et l'écaillage, qui pro- 
voquent le dépôt de métal sur l'outil ; 

20 L'écrouissage, qui peut mater les outils ; 

30 L'action abrasive du carbure de titane dur sur 
l'arête coupante de l'outil. 


| | 
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Le titane à teneur en carbone, inférieure à 0,20, ne 
contient pas, en général, assez de carbure dur pour mater 
les outils lorsqu'ils sont en carbure ou en alliage extra-dur. 


En raison de sa faible conductibilité thermique, le refroi- 
dissement de l'outil et de la pièce doit être mieux assuré 
que d'ordinaire. Le CO, est réputé améliorer l’usinabilité 
du titane allié ou non. Le tableau V indique les opérations 
d'usinage recommandées, ainsi que les vitesses et les 
avances. 


8° On a mis au point des abrasifs satisfaisants pour le 
meulage. 

Les huiles de coupe sulfurisées sont utilisées avec des 
résultats satisfaisants pour le tournage, le perçage, 
l'alésage, le fraisage et le mandrinage. Le refroidissement 
par le CO, est recommandé, notamment pour le mandri- 
nage et le tournage. 

La meilleure usinabilité des pièces de forgeage a lieu 
pour une dureté Rockwell RC 30/36. 


TABLEAU V. — MÉTHODES D'USINAGE RECOMMANDÉES 
: Avances en mm | Vitesse périphérique 
Outils Remarques 
par tour en m/mn 
Tournage - Dégrossissage 
à Profondeur de coupe 3,175 à 
Carbure, fonte Ve qualités extra 0,381 à 0,457 12,70 mm. Titane riche en carbure 
dures 
15 à 51 litane pauvre en carbure 


0,0152 à 0,2032 | 


0,2032 à 0,5080 | 


Pointe en carbone 0,1270 à 0,2032 | 
Acier à grande vitesse 
Taraud à pointe spirale interrompue 
à 3 gorges 


0,0762 à 0,1270 


Acier à grande vitesse 18-4-1 
par dent 


Pour assurer une usinabilité optimum, les principaux 
facteurs sont : 

1° Prévoir des pièces de façon à ce qu'il y ait le moins 
possible de métal enlevé; le titane est cher et le riblon 
n'est pas marchand ; 

20 Employer des outils en carbure ou à pointe de car- 
bure chaque fois que cela est possible ; 

30 Prendre des coupes aussi fortes que la machine et 
la pièce le permettent ; 

1° Maintenir la pièce rigide et fortement supportée ; 

5° Refroidir directement et sous pression l'arête cou- 
pante de l'outil ; 

6° Utiliser une arête coupante appropriée, pour éviter 
un enrayage latéral ; 

7° Utiliser un dispositif pour briser le copeau dans le 
tournage et le perçage ; 


Finissage 

30 à 36 Profondeur de coupe 0,762 à 
1,524 mm 

Perçage 

Pour forets jusqu'à un diamètre 


3,6 à 4,5 de 6,35 mm 


Alésage - Fraisage 
30 à 60 | 
Taraudage 
3,6 à 4,5 


Fraisage 
9 à 13 Pour fraises en acier à grande vitesse 
19 Pour fraises en carbure 


Fusion de l’éponge et moulage 


La fusion de l'éponge s'effectue au four à arc, dans lequel 
elle est introduite par des trémies étanches à l'air. Les 
électrodes utilisées peuvent être en carbone, en tungstène 
ou en titane consommable. Dans ce dernier cas, il doit 
exister une corrélation entre la vitesse de fusion de l'élec- 
trode de l'éponge et les additions d’alliages. L'allure est 
de 1,8 à 2,7 kg/mn pour un four à électrodes simples. La 
consommation d'énergie est de 8,8 à 3,3 kWh/kg fondue 
(8,8 pour l’électrode fondue et 3,3 pour l'électrode con- 
sommable). 

Rem-Cru utilise cependant des électrodes à pointe de 
carbone, sans que la teneur dépasse 0,10 % C. 

Le carbone dissous jusqu'à 0,20 % donne de la résis- 
tance au métal, mais réduit la ductilité, notamment des 
éprouvettes soudées. On s'oriente vers l'emploi d'élec- 
trodes consommables. 
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Toute méthode permettant d'avoir une plus grande 
réserve de métal fondu tend à donner une meilleure 
qualité de lingots à plus bas prix. On s'oriente également, 
pour abaisser le prix du lingot, vers l'emploi de fours à 
arc multiples et une bonne utilisation du riblon et des 
copeaux. 

La fusion des alliages pose le problème de la ségré- 
gation, et l’on fabrique déjà des alliages mères, de façon à 
introduire le manganèse, le fer, le chrome, l'aluminium, 
le vanadium séparément ou le fer et le chrome simulta- 
nément. 

Jusqu'ici les fours en service semblent atteindre au 
maximum 483 mm, donnant des lingots jusqu'à une tonne. 
Très prochainement, on pense utiliser des fours de 610 mm 
de diamètre, donnant des lingots jusqu'à deux tonnes, 
certains fours n'étant limités que par la longueur de la 
cisaille susceptible d'être manipulée. 

Dans les fours à induction, on utilise les creusets en 
carbone ou graphite, donnant des lingots dont la teneur 
en carbone est trop élevée pour certains usages. Cependant, 
la ségrégation y est généralement inférieure à celle des 
lingots fondus à l'arc. On peut utiliser du riblon qui n'a 
pas besoin d'être aussi bien calibré que dans le four à 
arc. Jusqu'ici, le riblon est surtout utilisé en sidérurgie, 
comme substitut du ferro-titane. 


MOULAGE PAR FUSION AVEC CALOTTE 


Dans le moulage, tout le métal doit être fondu avant 
d'être moulé et le problème posé par la contamination 
est encore plus important. 

Les réfractaires à l'oxyfluorure paraissent supérieurs à 
tous les oxydes connus à ce point de vue, mais doivent 
faire l’objet de recherches complémentaires. 

Des essais subventionnés par Ordnance Department ont 
été effectués au Battelle Memorial Institute, en vue de 
trouver de nouveaux matériaux réfractaires pour Île 
moulage du titane. 

Parmi les nombreux composés étudiés, les plus pro- 
metteurs sont des mélanges de zircone stabilisée et de 
zircone fondue, contenant 4 *, de résine et sans produit 
pour lavage du moule, Jusqu'ici, le meilleur de ces der- 
niers produits semble être une dispersion de graphite 
colloïdal. On a pu obtenir des moulages sains et de surface 
satisfaisante, ne présentant qu'une très faible contamina- 
tion superficielle. 


On a fait plusieurs tentatives de fabrication de mou- 
lages de titane en utilisant des moules de graphite, avec 
une bonne technique de formation de calotte ; la teneur 
en carbone a été maintenue au-dessous de 0,015 % C. 
Le four de fusion et le moule sont contenus dans une 
chambre à vide, dans laquelle on introduit des gaz inertes 
et en utilisant les techniques de la fusion par formation 
de calotte. 

Mise au point par ÆRem-Cru, sous contrat de recherche 
de l’Ordnance Corp., elle a permis de donner des moulages 
jusqu'à 45 kg. 


L'expédient qui limite la contamination et est appliqué 
à l'échelle industrielle, utilise le four à arc et la solidi- 
fication d'une mince pellicule de la masse fondue sur un 
creuset de cuivre, refroidi par l'eau. Le titane est ainsi 
fondu au-dessus de lui-même. Cependant, la quantité de 
métal fondu à un moment donné est tout à fait limitée, 
en raison de l'échange thermique rapide à travers le moule 
de cuivre refroidi par l'eau. 

Dans un tel dispositif, en alimentant graduellement la 
charge et la fondant, seule la partie supérieure du lingot 
est fondue. C'est satisfaisant pour des lingots ou pièces 
de forge de laminage. Les formes de moulage exigent, 
cependant, que tout le métal soit fondu juste avant le 
moulage. Cela à été effectué, pour un certain temps, par 
Rem-Cru. Tout en évitant la contamination du creuset on 
maintenait une épaisse calotte solide entre le creuset et 
une réserve profonde de métal fondu. 

La figure 8 représente une esquisse d'un four basculant. 
En examinant cette esquisse, on peut apprécier facilement 
les contrôles d'échanges thermiques employés. La source 


Fic, 8. Section à 
transversale schéma- 
tique d'un four de 
moulage sous vide 
avec formation de ca- 
lotte mis au point par 
Rem-Cru Titanium 
Corp, sous contrat 
d'Ordnance Corps. La 
calotte fait fonction 
de réfractaire pour 
contenir le métal 
fondu. 

a, Chambre à vide. 

b, Moule. Ser- 
pentins refroidis par 
l'eau, — d,Gouttière, 

e,Calotte, — Ré- 
serve, g, Axe, h, 
Revêtement en alun 
dum. i, Creuset de 
graphite, Elec 
trode, k, Trémie 
d'alimentation. 
Electrode, 


#710 


primaire de chaleur est un arc à courant continu, dans 
lequel la cathode est une électrode de graphite et l'anode 
le bain fondu. Le cireuit de l'arc est complété à travers le 
creuset de graphite conducteur, L'isolation thermique est 
assurée par de l'alundum en grains, qui est appliqué 
autour du creuset, La couche réfractaire est entourée 
par des serpentins de cuivre à refroidissement par l'eau, 
qui peuvent ajouter ou retrancher de la chaleur, suivant 
qu'un courant chauffant d'induction est employé ou non. 

L'ensemble, y compris le moule de graphite, est contenu 
dans une enveloppe étanche au vide, Le système est 
évacué avant de faire passer l'arc, pour éliminer les gaz 
pouvant provoquer la contamination. On admet l'argon 
purifié, fait passer l'arc, applique le chauffage par induc- 
tion ou le refroidissement d'eau, à la demande, et la charge 
est coulée quand les couples thermo-électriques dans le 
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creuset indiquent que la calotte a atteint son épaisseur 
minimum désirable. 

L'appréciation au laboratoire de la fusion par calotte 
et de la coulée, a été relativement satisfaisante. On a 
obtenu, à partir de ce four, un moulage cylindrique de plus 
de 45 kg, exempt de soudure et produit de nombreux 
moulages plus petits. 

La production de moulage de titane résistant, tenace, 
est éventuellement possible, mais il existe de très grosses 
diflicultés techniques et économiques dues à la vulnéra- 
bilité inhérente du métal aux contaminations. 


La figure 9 représente un autre dispositif de four à are 
et de moulage pouvant permettre d'obtenir des moulages 
de quelques grammes à quelques livres. 

-à 


9, Disposi- 
tif de four à arcet de 
moulage, On fait os 
ciller le four à droite 
pour lafusion et ägau- 
che pour le moulage. 

a, Entrée, — b, Sor- 
” tie, — Tête d'élec- 


| | m trode refroidie par 


l'eau, — d, Joint de 


caoutchouc flexible, 
- €, Regard. }j, 
Four à arc à atmos- 
phèreinerte. — g, En- 
f tonnoir de coulée en 
graphite, — h, Moule. 
- i, Support du mou- 
h 
/ 


©D © 


le, -— j, Fond du sup- 

port. k, Vérin hy- 
draulique. — {, Point 
d'appui pour four os- 
cillant, -— m, Contre- 
poids. — n, Entrée du 
gaz. — 0, Electrode 
à pointe de tungstène 
refroidie par l'eau. — 
p, Titane métal, — 4, 
Plateforme de coulée 
k - en cuivre refroidie 
par l'eau. 


+ 
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L'alliage est fondu sous argon sur la plate-forme en 
cuivre, le four étant incliné de 309 vers la droite, de façon 
que le métal soit contenu entre le fond et les parois 
refroidies du creuset. Après fusion, avec un courant de 
600 à 800 ampères pendant deux minutes, le métal est 
fondu et prêt à être moulé en inclinant le four sur la gauche, 
pour que le métal traverse l’entonnoir de coulées, et s'écoule 
dans le moule. On peut effectuer le moulage, soit sous vide, 
soit sous pression. 

Ce mode opératoire permet d'obtenir de petits moulages 
de précision, et des tiges relativement longues et d’un 
diamètre de 1,6 mm. 


III. — APPLICATIONS DU TITANE 


Il faut distinguer entre les applications réalisées, les 
applications à l'étude et les applications en vue. 


Les applications réalisées sont encore très peu nombreu- 
ses. On peut citer la plaque de base du mortier de 81 mm 
adoptée par l'Ordnance Corp. dont le poids est de 10,2 kg 
au lieu de 21,8 kg en acier ; des pièces de moteurs Diesel 
pour camions remorques; l’appareillage de l’industrie 
chimique, du pétrole, des produits alimentaires. La 
Project Fabrication Corp. vient de construire un auto- 
clave en acier inoxydable entièrement recouvert à l'inté- 
rieur d’une couche de titane de 3,2 mm et contenant des 
accessoires tout en titane. La Douglas Aircraft Corp. 
utilise le titane en proportion importante dans les enve- 
loppes (stein) recouvrant les nacelles de moteur du nou- 
veau Douglas DC-7. 


Parmi les applications à l'étude figurent : de forts 
boulons pour l'aviation ; des tubes d'échappement de gaz 
chauds ; des disques de compresseurs, ailettes de stator, 
bagues entretoises, longerons, plaques de blindage, équi- 
pements de parachutistes, dispositifs d'atterrissage, des 
tubes pour Snorkel, des équipements légers et des armes 
légères pour l'armée. 


Les applications en vue peuvent comprendre toutes 
pièces pour l'aviation, l’appareillage de l'aviation et de la 
marine et pour cars et automobiles, et les pièces de pro- 
thèse dentaire et chirurgicale. 


Le jour encore lointain où le prix du titane se rappro- 
cherait suffisamment de celui de l'acier inoxydable, le 
titane supplanterait probablement celui-ci dans la plu- 
part de ses applications et son développement atteindrait 
des proportions considérables. 
L. L. D, 
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Les ressorts à boudin de qualité. 
Etude et fabrication 


La suite de l’article de M. Ligier, Ingénieur-Conseil, 
intitulé ‘ Les ressorts à boudin de qualité ; étude et fabri- 
cation ” dont nous avons publié la première partie 
dans notre numéro d'octobre — paraîtra dans nos livrai- 
sons de décembre et janvier. 

Nous soulignons l'intérêt de cette deuxième partie qui 
concerne la fabrication proprement dite des ressorts à 
boudin, problème qui — à notre connaissance — n'a fait 
l'objet d'aucune publication en France. 
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APPLICATION DE LA MÉTROLOGIE PNEUMATIQUE AU CONTROLE DES CORPS PULVÉRULENTS 


par A. ARNAULT 


Au sujet de la détermination des caractéristiques 
physiques d'une poudre, deux points ont été étudiés : 
d'une part, l'analyse granulométrique ou répartition des 
dimensions de particules et, d'autre part, leur forme. 
Le premier point, visant à la mesure de la grosseur moyenne, 
utilise généralement des méthodes de sélection par tamisage, 
en ce qui concerne les poudres dont les dimensions sont 
supérieures à 50 microns. Pour les poudres plus fines, des 
méthodes par mise en suspension dans un fluide (liquide 
ou gaz) sont nécessaires. Dans la méthode décrite ici, la 
séparation des particules fines de l'échantillon est assurée, 
dans un tube vertical, par un courant d'air ascendant. 
Sa vitesse est calculée, pour des grains sphériques, à partir 
de la formule générale de Stokes qui, dans le cas parti- 
culier prend la forme : 


V = 1,19x10°.D,.R: 
avec Vitesse de l'air en cm/s 
D; — Densité réelle ou poids spécifique des par- 
ticules 
R — Rayon des particules en cm 


Le principe de classement et la conception générale 
sont identiques à ceux utilisés dans l'appareil de Gonnel. 


Des dispositions particulières ont abouti au dessin d'un 
matériel particulièrement simple permettant un réglage 
et un usage très faciles. Comme dans l'appareil de Gonnel 
nous trouvons à la base un creuset de verre, avec arrivée 
d'air latérale, dans lequel est introduite la prise, Un tube 
de verre de 35 mm intérieur et de près de 1 m de longueur 
complète l'unité de séparation. Deux vibreurs électro- 
magnétiques, l'un appliqué près de la base du creuset, 
l'autre au départ du tube en contact avec le creuset, 
maintiennent l’ensemble en vibrations, réduisant énor- 
mément le phénomène d'adhérence des particules contre 
la paroi et accélérant la mise en suspension de la poudre 
dans l'air par un meilleur brassage. Les particules dépla- 
cées à l'extérieur de la partie supérieure du tube retombent 
sur un plateau par le double effet d'un déflecteur et de la 
chute de vitesse consécutive à l'élargissement de la veine 
sous une cloche comme dans l'appareil de Gonnel, Un 
micromesureur Soler basse pression double lecture 

fournit l'air couvrant toutes les vitesses ascensionnelles 
de 0,22 à 35 em/s. Un distributeur à pointeaux à deux 


(‘) Colloque du 19 janvier 1953. 


Ingénieur au Service de Recherches des Etablissements Durrschmidt (1) 


entrées et une sortie permet d'ajuster avec précision la 
pression sur les colonnes manométriques, c'est-à-dire en 
fait de régler le débit. Entre le distributeur et le creuset 
est intercalée une capacité de déshydratation. 


La vérilication de l'efficacité de sélection et le tarage 

la précision de définition du courant d'air — l'influence 
de la température le temps de mise en équilibre et le 
parcours minimum en résultant ont été successivement 
étudiés. 


Pour les particules les plus légères, l'échelle des dimen- 


sions adoptée est calculée comme suite logique de l'échelle 


des tamis de l'Arxor basée sur la série Renard 410, 


Pour faciliter l'usage de l'installation, pour une densité 
spécifique de 1, les vitesses et les débits ont été calculés 
pour tous les termes dont les diamètres vont de 125 microns 
(tamis n° 120) à 2,5 microns. Pour une poudre de densité 
spécifique différente de 1, les vitesses et débits des termes 
précédemment établis sont proportionnels à cette densité. 
Le domaine d'utilisation a été défini en notant que l'opé- 
ration de classement par tamisage est d'autant plus facile 
à exécuter que la densité spécifique de la poudre est plus 
élevée, 

Les exemples donnés ont montré qu'il était possible 
de contrôler les résines synthétiques de densité 1,28 à la 
sortie du tamis n° 120 et de commencer le contrôle par 
courant d'air à partir des particules de 8 microns. Sur 
un feldspath de densité 2,56 et passant sous le tamis 
n° 150, le contrôle commencé à partir de 6,3% microns 

était illustré par des micrographies démontrant l'efli- 
cacité du classement. 


Dans le haut de l'échelle, l'étude d'une poudre de 
tungstène de densité 19,1, commencée pour des particules 
de 2,5 microns, était pratiquement terminée à 20 microns ; 
elle ne comptait que 1 °,, de particules plus grosses, 


ETUDE DE LA FORME 
DES SOLIDES PULVERULENTS NON POREUX 
PAR PERMEABILITE A L'AIR 
Pour définir la forme des particules solides, apres les 


travaux de Carman devenus désormais classiques, il est 
assez courant d'utiliser le terme de surface specifique. 


368 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXVI. — N° 11 


Dans sa théorie générale de l'écoulement des fluides à 
travers des couches granulaires., P.-C. Carman a démontré 
que les éléments variables dont dépend le taux d’écoule- 
ment sont : La porosité de la couche ; la surface spéci- 
fique de la matière composant la couche ; le gradient de 
pression à l’intérieur de la couche ; la viscosité du fluide. 


La porosité de la couche est fonction du tassage de la 
poudre, La surface spécifique de la matière est fonction 
de la dimension moyenne des grains et de leur forme. 


Carman a prouvé que si l'on peut mesurer expérimen- 
talement le taux d'écoulement d'un fluide à travers une 
couche de poudre de dimensions et de porosité définies, 
il est possible de calculer la surface spécifique par unité 
de volume. 


En utilisant la perméabilité à l'air on emploiera la for- 
mule établie par Carman à partir de l'équation de Kozeny : 


A,.H.p? 
TV 
S, Surface spécifique (en cm?/cm°) 
A Section de la couche en cm? 
L Longueur de la couche en cm 
IH — Différence de pression à l'intérieur de la couche en 


dynes par cm? 
Débit d'air en em'/s 
Porosité spécifique 


Les types d'appareils à débit constant exigent la lecture 
en même temps de plusieurs indicateurs de pression et de 
débit, D'autres appareils à pression variable nécessitent 
la mesure du temps d'écoulement du fluide entre deux 
repères situés au-dessus du niveau d'équilibre. 


Fréquemment, la hauteur de la couche est inférieure à 
50 mm et il est quelquefois difficile et très long d'assurer 
des mesures cohérentes en fonction de la porosité de la 
couche. 


Dans la nouvelle méthode proposée, l'écoulement d'air 
est confié à un micromesureur Solex donnant instantané- 
ment, en une seule lecture d’une échelle manométrique, 
pression et débit (H/Q). 


En ce qui concerne la formation de la couche de poudre 
à travers laquelle se fait le passage du fluide, les disposi- 
tions suivantes ont été retenues : 


1° Pour maintenir la précision convenable du terme 
de porosité, la longueur de la couche de particules solides 
est toujours supérieure à 100 mm ; 


20 Pour assurer une meilleure constance dans le tassage 
de la couche un dispositif mécanique par chute — avec levée 
par came — a été réalisé ; 

3° Pour chaque tassage, la longueur de la couche est 
lue directement sur une jauge. Après retrait de cette jauge, 
la lecture immédiate de la pression sur l'échelle du micro- 


mesureur donne la pression H, l’état d'équilibre dans 
l'écoulement d'air étant obtenu très rapidement. 


1° Pour apprécier la forme de diverses substances de 
densités réelles différentes, il est choisi un rapport constant 
poids/densité réelle. 


Ces dispositions permettent ü’établir, pour chaque 
produit, la courbe de perte de charge H lue sur l'échelle 
manométrique du micromesureur tracée en fonction de 
la hauteur de la poudre L lue sur la jauge de contrôle 
de serrage et de comparer tous les produits par rapport 
à un étalon de forme et de dimension bien définies (grain 
de plomb ou billes de verre, par exemple). 


’ar le choix convenable du diamètre du tube, du poids 
d'échantillon et du gicleur de tête du micromesureur, il 
est possible d'assurer la plage de mesures convenant aux 
diverses grosseurs de particules à étudier. En particulier, 
avec la réalisatien retenue actuellement, la perméabilité 
a été mesurée, d’une façon satisfaisante, sur des particules 
de grosseur moyenne définies par tamisage depuis le tamis 
n° 10 jusqu'au tamis 240, c'est-à-dire pour des grosseurs 
moyennes comprises entre 2 mm et 0,050 mm. L'expérience 
a montré que, pour cet ensemble, deux diamètres de tubes 
étaient suflisants. Tout en permettant la mesure correcte 
de perméabilité sur des poudres fines, l'aménagement 
inférieur des tubes s'est avéré efficace puisque la circu- 
lation de l'air ne se trouve affectée que d'un freinage de 
2 mm au plus gros débit du micromesureur. 


En tenant compte de la convention utilisée au départ, 
relative au poids de poudre W défini par le rapport 


constant D (D; — densité réelle) nous trouvons la rela- 
r 
tion suivante : 
= 
Dr . À 


(constante pour une section À donnée — équivalente à la 
longueur que devrait avoir la couche pour obtenir une 
porosité nulle). 


La porosité prend la forme : p = 1 — 


R 
Après transformation, la formule de Carman devient : 


Vo 


Pour À donné, le premier radical ne contient que des 
constantes. Sous le deuxième radical se trouvent les valeurs 
du taux d'écoulement indiqué par le micromesureur. 


Le troisième radical donne les variations de la surface 
spécifique en fonction de la longueur de la couche L. Cette 
transformation permet de tracer le réseau des surfaces 
spécifiques sur les diagrammes des mesures de perméa- 
bilité laissées dans la forme initiale des relevés, c’est-à- 
dire courbe de perte de charge en fonction de la longueur 
de la couche. 
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La pratique et les résultats présentés ont montré qu'il 
était possible d'apprécier l'écart de forme de corps pulvé- 
rulents par rapport à un étalon sphérique défini en compa- 
rant les divers échantillons pour une même valeur de 
freinage de l'écoulement du fluide, La seule variable 
retenue alors est la longueur de la couche, ou, ce qui 
revient au même, la porosité spécifique, occasionnant le 
même freinage que l’étalon. Par lecture directe, on trouve 
la valeur des surfaces spécifiques relatives. 


Les exemples montrés, accompagnés de photosgraphies de 
grains, ont permis de se rendre compte de l'efficacité et 
de la simplicité de la méthode. La répartition des vides 


et leurs formes étant d'autant plus tourmentés que les 
grains sont plus anguleux, le même freinage est obtenu 
avec des hauteurs de couche d'autant plus grandes que la 
forme des solides s'éloigne de la sphère. 


Il est possible d'utiliser le même montage avec les 
adaptations appropriées aux poudres plus fines que 
0,050 mm. Mais, dans ce cas, il est nécessaire de calculer 
l'indice de finesse et l'intervention de calculs statistiques 
est indispensable pour définir la part de surface spéci- 
fique en relation avec la variation de forme des particules. 


A. 


Certaines pièces mécaniques, en particulier les pignons 
et les parties frottantes, peuvent être faites en nylon 
par injection. Elles coûtent même moins cher que le 
métal si la série à fabriquer est importante et si la pièce 
en métal est compliquée, donc nécessite un usinage impor- 
tant. 


Il y a des cas d'application où, même à un prix plus 
élevé, le nylon est avantageux : le nylon est Silencieux, 
léger et ne nécessite pas de lubrification. 


Le nylon peut être moulé avec une précision suflisante 
pour la plupart des emplois industriels. Le cas échéant, 
il peut être usiné si l’on veut obtenir un ajustage précis. 
Pour les engrenages, sa ductilité permet d'accepter pour 
les dents et le diamètre de plus grandes tolérances. 


Le nylon résiste bien aux basses températures, jusque 
vers —600C. Par contre, quand il est employé sous charge, 
il ne faut pas dépasser une élévation de température 
au-delà de 1300C. 


Il est chimiquement inerte: sa résistance aux acides 
et aux bases diluées est excellente, La plupart des solvants, 
les huiles et graisses sont sans action. 


Au point de vue du prix de la matière, sa faible densité 
fait qu'il est moins cher, à volume égal, que le bronze. 


COUSSINETS ET PALIERS 


La possibilité de mouler le nylon à des cotes précises 
et avec des parois minces le rend particulièrement inté- 
ressant. 


Du point de vue de l'usure, les résultats sont excellents 
quand les parties sont nylon sur nylon à sec où nylon 
sur acier lubrifiés avec une huile SAÆ 10, Avec nylon 
sur laiton, le métal se détache et contamine la surface du 
coussinet. 


(@) Materials and Methods, juillet 1952, et General Ekectric Review, 
juillet 1952, 


Les applications du nylon moulé en mécanique 


L'usure’décroît rapidement à partir de la mise en service, 
Dès qu'elle a atteint 0,025 à 0,050 mm, elle devient négli- 
gcable. 


Dans le cas de contact nylon sur acier, la pression 
admissible à sec est de 38 kg/em*’, En lubrifiant à l'eau 
on peut doubler ce chiffre, et avec l'huile SAE 10 le tripler. 


La possibilité d'utiliser les coussinets en nylon ne 
nécessitant pas de graissage est particulièrement appréciée 
dans les machines pour l'industrie textile; on évite le 
salissage du tissu. 


ENGRENAGES 


En calculant les engrenages en nylon, il faut tenir 
compte de sa mauvaise conductibilité thermique. Bien 
étudiés et bien adaptés, leur tenue est égale à celle des 
engrenages en acier, leur prix de revient pouvant être 
inférieur de 60 9, 

Une intéressante propriété est l'aptitude du nylon à 
absorber les vibrations assurant une sérieuse réduction 
du bruit. Cet avantage est largement utilisé dans le maté- 
riel d'enregistrement des sons et de cinéma. 


AUTRES APPLICATIONS 


Les propriétés du nylon de travailler au frottement 
sans graissage rendent son emploi intéressant pour Îles 
piéces mécaniques d'appareils divers : compteurs, machines 
à calculer, rasoirs électriques. 

Sa résistance à la chaleur et aux produits chimiques 
est utilisée dans les machines à laver et autres appareils 
ménagers. 


Dans l'industrie 11 est employé pour nombre de pièces 
telles que : vis, sièges de valves, rondelles, turbines de 
pompe, nécessitant une bonne résistance à l'abrasion, 
une bonne tenue en mince épaisseur et une bonne résis- 
tance aux agents chimiques. 


R. J. B,. 
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Nouvelles méthodes de mise en forme ou de façonnage 
de matériaux difficiles à usiner 


De nouvelles techniques, qui concurrencent maintenant 
les procédés ordinaires d'usinage des métaux durs, des 
aciers au carbure et des céramiques, ont été mises au 
point au cours de ces dernières années. Ces techniques 
peuvent se diviser comme suit : 


Les techniques électrolytiques, 
L'électro-éclatement, 

L'arc électrique, 

Le procédé ultra-sonique, 

La combinaison des quatre premiers procédés. 


Trois de ces procédés sont maintenant utilisés indus- 
triellement. Chaque technique a ses limitations propres 
en ce qui concerne les matériaux qu'elle peut usiner, la 
vitesse d'exécution, le fini de surface, les tolérances et 
les formes, Chacune d'elles a également ses avantages 
inhérents. 


Procédé électrolytique 


Dans le meulage par procédé électrolytique, un disque 
métallique est en rotation à une distance très courte de 
la pièce à usiner, 0,02 mm environ. Un électrolyte fluide 
est envoyé sur le disque et sur la pièce, exactement comme 
cela se fait pour le liquide refroidissant d’une meule ou 
rectifieuse ordinaire. Un courant continu de 25 volts, 
ou moins, passe entre le disque en rotation et la pièce, 
qui constitue l’anode. Le métal est enlevé par l'action 
électrolytique et il n’y a pratiquement pas d'usure du 
disque-cathode, L'échauffement local est faible. Quand 
le disque-cathode tourne à grande vitesse l'électrolyte 
est envoyé sous pression pour réduire la polarisation et 
maintenir des densités de courant élevées. Comme cet 
écoulement est continu sur la surface de coupe, les pro- 
duits de dissolution sont entraînés rapidement. La chose 
importante est le réglage de l’écartement entre le disque 
et la pièce, Un dispositif à ressort et à solénoïde maintient 
le courant constant et stabilise l'écartement, ou bien des 
entretoises isolantes dépassant uniformément de la sur- 
face du disque exercent sur la pièce la pression suflisante 
pour maintenir le contact. 


Les avantages du procédé électrolytique sont : très bon 
fini de surface quelle que soit la vitesse de coupe ; pas 
d'usure du disque-cathode, Ce procédé ne peut s'utiliser 
qu'avec des métaux électriquement conducteurs comme 
les aciers ordinaires, les aciers rapides, le cuivre, l'alumi- 
nium, le titane et les carbures métalliques. La rapidité 
de coupe varie selon le métal (4 mm/mn environ, pour 
l'acier rapide). 

Ce procédé n'est pas encore commercialisé. 


(1) Materials and Methods, octobre 1952, 


Arc électrique (') 


Dans les machines à arc électrique actuellement fabri- 
quées, la pièce est l’anode d’un arc électrique. L'arc pro- 
duit entre l'outil et la pièce est entouré d’un fluide diélec- 
trique. Les décharges électriques par pulsations chauffent 
la pièce par bombardement électronique. La partie située 
sous l'arc devient très chaude, ce qui vaporise le métal 
et fait sauter les particules solides par expansion thermique 
rapide. Ces machines travaillent sous courant continu 
de 25 volts ou moins. L'outil est une électrode en forme 
de tige ou de tube, On emploie surtout ce procédé pour 
perçage ou taraudage (trous de 0,50 mm et au-dessus) 


Fic. 1, Matrice à estamper à 
froid usinée en une seule passe dans 
un métal au carbure par une ma- 
chine à arc électrique. Aucun rodage 
n'est nécessaire. 


et filetage de diamètres de 1,5 mm ou plus. Tolérances de 
centrage des perçages : 0,025 mm; diamètres tenus à 
+ 0,025 mm. C'est le procédé le plus rapide de ceux qui 
sont indiqués dans cet article, mais il ne permet pas d'aussi 
bonnes finitions (fig. 1). 


Electro-éclatement (') 

Ce procédé paraît être similaire du procédé par arc 
électrique, sauf en ce qui concerne les voltages et l’équipe- 
ment auxiliaire utilisé. Les voltages employés vont de 40 à 
400 volts, continu. Les outils peuvent être les mêmes 
dans les deux procédés, qui permettent les mêmes usinages. 
Cependant la technique par électro-éclatement permet 
de meilleures finitions, tolérances (+ 0,0025 mm pour 
les centrages et + 0,0125 mm pour les diamètres) (fig. 2). 


Procédé ultrasonique 


On fabrique un outil dont l'extrémité a la forme exté- 
rieure du trou, de la cavité ou du contour à découper. 
Cet outil est branché sur un dispositif qui en fait vibrer 


(*) Voir la présente livraison p. 341 et la livraison de septembre 
1953 de La Pratique des Industries Mécaniques p. 300. 
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Fextrémité selon des fréquences allant de 16000 à 
29 000 hertz pour une amplitude de quelques centièmes 
de mm. L'outil est pressé contre la pièce et un mélange 
composé d'eau et d'un abrasif finement divisé (carbure 
de bore) est envoyé sur la pièce, autour et au dessous de 


2. 
compactes et de peu d'encombrement dans du métal er carbure 
fritté (matriçage pour pignon et bague). Le trou pratiqué à la même 
forme que l'électrode, 


- L'électro-éclatement produit des sections de matriçage 


la pointe de l'outil. Sous la pression légère et continue 
qui lui est appliquée, l'outil pénètre dans la pièce à usiner 
pour former un trou ayant sa propre forme, L'outil ne 
sert que pour un seul processus d'usinage, après quoi 
il est à remplacer. 


On peut traiter par ce procédé les matériaux non- 
métalliques et non-conducteurs électriques. On peut 


usiner des formes compliquées telles que des filetages 
intérieurs. Les opérations d'ébauche sont menées jusqu'à 
des précisions de 0,050 mm. On peut obtenir des précisions 
plus grandes et de meilleures finitions en utilisant des 
abrasifs de grains plus fins. Les eflorts exercés sont très 
faibles et il n'y a pas d'échauflement local. 11 en résulte 
que la pièce est exempte de criques thermiques, de piqûres 
ou de décoloration par brûlage. 


Combinaison des quatre premiers procédés 


Outre les quatre méthodes analysées ci-dessus, des 
procédés combinés ont été mis au point. Ils comprennent 
deux ou plusieurs de ces techniques, dans lesquelles se 
confondent l'électro-éclatement et l'arc électrique. Il est 
également possible de combiner l'une d'entre elles avec 
des méthodes électrolytiques. 


Une des machines dont on a récemment annoncé la 
sortie combine l'électrolyse avec des méthodes d'électro- 
éclatement. Une roue métallique ou disque, qui dans Île 
circuit est la cathode, tourne en contact avec la pièce à 
usiner, L'effet de coupe est indépendant de la dureté de 
la pièce et le temps de coupe décroît avec la vitesse de la 
roue ou du disque, On pense que les vibrations de la 
machine produisent de tous petits arcs entre la pièce et 
l'anode tournante. La théorie sur laquelle se fonde cette * 
technique est que la pièce à usiner est érodée à la fois par 
l'électrolyse et les arcs électriques formés. 


L. 


Une fonderie au Danemark ayant une production de 
11 000 à 15 000 t par an n'employait que du sable sec 
pour ses moulages ; la majorité. des pièces coulées pesaient 
de 2 à 20 tonnes. Tous ces moulages s'exécutaient dans 
des moules de sable. Pour le séchage des moules, on uti- 
lisait un foyer au coke placé sur le moule, A l'aide d'air 
comprimé, on opérait la combustion et forçait l'air chaud 
à circuler dans le moule. Ces foyers donnaient de bons 
résultats mais avaient l'inconvénient de remplir de fumée 
la fonderie. 


On chercha à remplacer le sable ordinaire par du sable 
de mer et on constata que ce sable mélangé à du ciment 
broyé donnait d'excellents résultats. Ce sable possède une 
grande perméabilité, il réduit la durée de fabrication du 
moule par suite du moindre tassement qu'il exige et de la 
suppression de la ventilation du moule. On eut aussi 


() 1ron Age, 17 avril 1952, 

Il s'agit ici du procédé Raudupion, d'origine française (1930) 
(Voir notamment la communication d2 M. L. Maillard à l'Associi- 
tion technique d: Fonderie le 17 mars 1944, pulié: dans 
en janvier 1946.) 


La réduction des frais de moulage par l'emploi de sable et de ciment 


moins de rebuts car le moule exigeait moins de soins et 
on put employer des ouvriers moins adroits. 


Cependant son emploi présentait certains inconvé- 
nients. Il fallait, en particulier, que ce sable de ciment 
fut utilisé peu de temps après sa fabrication (4 à 5 heures). 


Le sable employé a des grains arrondis, sa teneur en 
silice est d'environ 95 %, ; il sert aussi bien pour les gros 
que pour les petits moulages. 


Le ciment Portland donne la résistance au mélange. 
Généralement on emploie un mélange de 948 kg de sable 
contenant environ 3 %, d'eau et 93 kg de ciment Portland. 
On a encore fait des essais en ajoutant de la poussière de 
charbon. 


Le prix de ce sable au ciment est un peu plus élevé que 
celui du sable ordinaire. Les frais de moulage sont presque 
les mêmes ; la consommation de sable est plus élevée, mais 
les économies réalisées sur la fabrication du moule, le 
séchage et la consommation de coke sont si importantes 
que cette façon de faire procure des économies sérieuses. 
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TRANSMISSIONS 


Les embrayages électro-magnétiques 


Nous traiterons ci-après de la construction, du mode 
d'action et des propriétés des embrayages électromagné- 
tiques. 

Ces derniers peuvent être classés en trois grandes caté- 
gories : 

les embrayages mono-disques ; 
les embrayages à disques multiples ; 
les embrayages à poudre magnétique. 


Les embrayages mono-disques 


C'est la forme la plus simple de l'embrayage électro- 
magnétique, Un plateau, muni d'une couche de friction, 
est attiré par la force électro-magnétique contre un plateau 
entraîneur, La liaison ainsi réalisée permet la transmission 
d'un mouvement de rotation. L'avantage réside dans le 
fait que la transmission de l'effort se trouve complètement 
interrompue dès que le débrayage a eu lieu, d’où suppres- 
sion d'un éventuel couple résiduel. D'autre part, les 
calories produites par le frottement pendant la mise en 
action sont aisément évacuées. 

La transmission de l'effort n'étant réalisée que par une 
seule su:face de friction, les couples importants nécessi- 
tent de grands diamètres d'embrayage, de sorte que la 
vitesse de rotation admise se trouve limitée par la force 
centrifuge. À noter que les surfaces de frottement ne 
doivent recevoir ni huile ni gra sse,. 


La figure 1 montre un tel embrayage pour la liaison 
des extrémités de deux arbres : la partie motrice porte 


Fic, 1. Embrayage 
électro-magnétique mono 
disque pour la liaison de 
deux arbres 

1, Partie motrice 2, 
Bobine d'électro-aimant 
3. Collecteur 4 
teau, — 5, Moyeu - 6, 


Ressorts de séparation 
7, Friction. 8. Anneau 
de freinage 9, Vis de 
réglage. 10. Vis de blo- 
cage. 11. Côté d'entrai 


nement. 12, Jeu. 


la bobine annulaire 2 alimentée en courant continu par 
le collecteur 3, 


Pla- 


Lorsque le circuit électrique est fermé, le plateau 4, 
formant armature, glisse sur le moyeu 4 et est attiré 
contre la partie motrice Z. L'ouverture de l'embrayage, 
après coupure du courant, est accélérée par l’action des 
ressorts 6. 

De tels embrayages peuvent être construits pour les 
couples de 0,01 à 10000 m/kg. La puissance absorbée 
varie de 2,5 à 1 500 W pour des tensions de 6 à 220 V. 

Un certain jeu réglable L, réalisé entre le plateau 4 et 
la surface polaire, assure une portée parfaite de la friction 7 
sur la surface de freinage &. 


Ces embrayages peuvent être combinés avec des freins 
électromagnétiques ou commandés par ressorts. 


Les embrayages à disques multiples 


Le couple est ici transmis par un certain nombre de 
disques qui sont comprimés par la force d’un électro- 
aimant. À la place de la surface unique de l'embrayage 
décrit plus haut, on utilise plusieurs surfaces de frotte- 
ment. Pour un même couple à transmettre, le {diamètre 
de l'embrayage sera donc inférieur à celui d’un embrayage 
mono-disque. 

Si les disques portent}dacier sur acier », un graissage à 
l'huile est indispensable, Lorsqu'il ne peut pas être réalisé, 
les disques sont recouverts de couches de friction.ÿ 


235 
7 
4 

Fiac, 2 Embrayage 
électro-magnétique à  dis- 1 
ques multiples pour l'en ’ | 
trainement d'un moyeu 

1, Partie motrice ù 


2, 
Disques intérieurs 3, 


= 
L 4 
Disques extérieurs. - $ 
Partie entraînée, — 5 et 6, / 


Disques de pression 


Bobine d'électro-aimant 
8, Collecteur 9, Ar- 
mature 10, Douille de 


laiton 11, Ecrou de ré- 
glage. je 


La figure 2 montre un embrayage à disques multiples. 
Par l'intermédiaire de l'écrou 11, le paquet de disques 
doit être réglé de sorte que, l'embrayage étant en action, 
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il reste, suivant l'importance de l'embrayage, un jeu de 
0,2 à 1,4 mm entre l’'armature et la surface polaire. 

Lorsque le jeu est trop grand, la force de l'aimant et, 
par conséquent, le couple transmis diminuent considéra- 
blement. Si, par contre, le jeu est trop faible, et que l'arma- 
ture touche la surface polaire, les disques se trouvent 
insuffisamment comprimés. 


Un tel embrayage peut être construit pour les couples 
de 5 à 600 m/kg ; il absorbe des puissances variant de 20 
à 150 W. La tension d'alimentation sera de 12 V ou 24 V. 
Un pôle étant relié à la masse, les tensions élevées ne sont 
pas utilisables. 

Il est recommandé de faire passer le courant par deux 
bagues collectrices, car le passage d’un courant de plusieurs 
ampères par des roulements à galets peut provoquer la 
destruction de ceux-ci. 

Des embrayages doubles de cette construction sont 
employés dans les boîtes de vitesses. Deux engrenages 
différents, solidaires des demi-embrayages extérieurs, 
peuvent alors être entraînés à tour de rôle. On construit 
également des combinaisons d'embrayage et de frein, un 
demi-embrayage extérieur se trouvant alors immobilisé, 


LE CALCUL DES EMBRAYAGES 


Pour les deux types d'embrayages décrits, le couple 
pouvant être transmis est donné par la formule : 


M = n, X p Xu x r (en cm, kg) 


n, Nombre de surfaces de frottement. p, Force 
axiale en kg. — x, Coeflicient de frottement. — r, Rayon 
du centre de gravité de la surface de frottement en cm. 

La principale difficulté dans le calcul de l'embrayage 
réside dans le choix du coefficient de frottement uw. Il 
dépend de l'état de surface, de la matière et de la lubri- 
fication. 

La force axiale p se calcule par application de la formule 
générale pour la force attractive magnétique : 


B 
(: ) Sp (en kg) 
B, Induction en gauss. — Sp, Surface polaire en cm?. 
L'induction B découle du nombre d'ampères-tours, 
compte tenu d'un certain facteur de dispersion. 


Des essais de freinage sur embrayages à disques mul- 
tiples à surfaces de frottement métalliques ont montré 
que l'embrayage commence à glisser dès que le couple 
maximum admissible est dépassé. 

Le «couple de glissement » transmis pendant cette 
période n'atteint, dans le cas de disques « acier contre 
acier », que 50 % de la valeur du couple maximum. 
Les disques glissant les uns sur les autres, c'est toujours 
le « couple de glissement » qu'il faut considérer, pendant 
l'embrayage et le débrayage. Il s'élève d'ailleurs à 90 % 


de la valeur du couple maximum dans les embrayages à 
surfaces de friction et la différence entre les deux couples 
n'est donc que très faible dans ce dernier genre d'em- 
brayage. 


Il n'est, dans ces conditions, pas indifférent qu'un 
embrayage doive transmettre un couple donné ou comman- 
der des changements de marche fréquents. Pour ces der- 
niers, il y a lieu de tenir compte des calories produites qui 
dépendent du couple, de la vitesse de rotation, du temps 
de glissement et de la fréquence des mises en action. 


La chaleur développée pendant une heure est donnée 
par l'équation suivante : 


1 (1 X w 
C = X 
2 127 


x { X n (en cal/h) 

G, Couple de glissement de l'embrayage en m.kg. — 
«, Vitesse angulaire. t, Temps de glissement. n, 
Nombre de changements de marche à l'heure. 


On rapporte habituellement C au em* de surface de 
frottement. 

e = Ç (S, Surface de frottement d'un disque). 

ns X : 

Dans les embrayages à disques en acier la valeur € 
admise peut atteindre environ 0,2 à 0,5 cal/cm*.h, Couple, 
vitesse de rotation, temps de glissement et fréquence des 
mises en action sont à déterminer de sorte que cette limite 
ne soit pas dépassée. 


Le temps qui s'écoule entre le passage du courant et 
l'instant où l'action de l'embrayage est eflicace a pu être 
mesuré par un oscillographe cathodique. 

La rapidité avec laquelle l'embrayage est commandé 
par l'électro-aimant est fonction du coeflicient de rself- 
induction de la bobine de ce dernier. Le temps nécessaire 
pour amener le courant à sa valeur, définie par la tension 


Fic, 3 Dia- 
gramme  oscillo- 
graphique du pro- 
cessus de com- 
mande d'un em- 
bravage électro 
magnétique à dis- 
ques multiples 

Retard à la 
mise en marche 
02% seconde (1; 

Retard à l'ar- 
l'arrêt 016 se- 
conde (2) 


a, Tension d'a- 
hmentation de 
|'embrayage 
b, Tension proportionnelle à la vitesse de rotation. 


et la résistance, est d'autant plus long que le coeflicient 
est plus élevé, Une résistance montée en série avec Île 


à 
— 
+ 
| 7 
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circuit d'alimentation de l'embrayage, réduit ce temps, 
mais la tension doit alors être accrue, 


Le temps de mise en marche dépend également de l'im- 
portance du couple. En eflet, le couple transmis n'atteint 
que progressivement sa valeur finale et le temps d'em- 
brayage est donc plus court pour les petits couples. La 
lubrification et la viscosité de l'huile doivent aussi être 
prises en considération. 


Le retard au débrayage est dû au fait que le champ 
magnétique ne disparaît pas instantanément. Il peut être 
réduit par inversion du sens du courant pendant quelques 
instants. 


La figure 3 montre l'analyse oscillographique du pro- 
cessus de changement de marche d’un embrayage à disques 
multiples (couple de glissement de 10 m.kg). La courbe a 
représente la tension d'alimentation de l'embrayage et 
la courbe b une tension proportionnelle à la vitesse de 
rotation. 


L'embrayage est freiné. Après la fermeture Cu circuit 
électrique, l'embrayage a atteint en 0,25 seconde le couple 
de freinage et commence à accélérer l'arbre commandé, 
Le temps de glissement jusqu'à la vitesse de marche est 
alors fonction du PD* (caractéristique de l'énergie ciné- 
tique) des masses entraînées. Après coupure du 
courant, le couple de freinage est encore transmis pendant 
0,16 seconde, 


On construit également des embrayages électromagné- 
tiques à disques multiples dans lesquels les disques sont 
traversés par les lignes de force magnétiques. L'encombre- 
ment se trouve considérablement réduit et le réglage du 
jeu est supprimé. 


Les embrayages à poudre magnétique 


De développement récent, ces embrayages utilisent un 
mélange d'huile et de poudre de fer qui, sous l'action d'un 
champ magnétique, présente les propriétés d’un solide. 
L'embrayage se compose de deux parties a et b (fig. 4) 
séparées par l'espace r. 


4 
poudre 


Embrayage à 
magnétique 

a et b, Organes tour- 
nants, — Intervalle, 
d, Bobine d'électro-aimant. 


Le champ magnétique se trouve concentré sur une 
fente relativement étroite (0,5 à 2 mm) et « l'huile magné- 
tique » transmet le couple entre les faces de l'embrayage. 

Les avantages de cet embrayage résident dans sa concep- 
tion peu compliquée, son entrée en action progressive et 
la facilité de commande, 


Tous les embrayages décrits ci-dessus sont alimentés 
en courant continu. La simplicité et la rapidité de leur 
mise en marche permettent de résoudre de multiples pro- 
blèmes d'entraînement dans la construction des machines. 


G Z. 


Repoussage sur 


Le tour est d’un type solide et la broche en est ren- 
forcée pour qu'elle puisse supporter des eflorts latéraux 
considérables. Une tête de repoussage à molette folle 
est montée sur un plateau orientable sur le chariot. 
La molette est montée sur roulements et sur butées 
à billes, 

La pression normale pouvant être appliquée par les vis 
ne suflit pas pour le repoussage, et le chariot est doté 
de deux cylindres hydrauliques. L'un est solidaire du 
banc du tour et le piston exerce une poussée sur le chariot 
dans l'axe du banc. Le deuxième, plus petit, est monté 
dans l'axe du chariot transversal et presse celui-ci sur 
le travail par l'intermédiaire de la molette de formage. 
Le galet de copiage est ainsi constamment appliqué à 
la came, La tige porte-mandrin de repoussage a son 
extrémité terminée en quatre pans qui s'engagent dans la 
perforation carrée des disques. Cette tige traverse la 
broche et prolonge le piston d'un troisième cylindre pour 


() The Machinist, 25 octobre 1952. 


tour renforcé !') 


le serrage de la pièce. 
On peut repousser sans came ni galet suiveur. Il est 


N 
Vue de droite 

evation 
M718 
FiG. 1, — Schéma du montage. 

a, Support de came, — b, Tige de piston du mandrin. — c, Forme, — 


d, Galet. 
i, Cylindre. 


- €, Tête. [, Came. 9, Pièce, — h, Plateau gradué, — 


Support-cylindre. 


pourtant préférable de les conserver pour [contrôler 
l'épaisseur de la pièce. 
S. 


| 
| 
d. 8.- 
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Les équipements de contrôle électronique trouvent un dé. 
bouché important dans l’industrie des machines-outils, car ils 
permettent d'augmenter leur productivité, de réduire le prix de 
l’usinage et d'améliorer la qualité du travail. Ils contrôlent 
généralement la vitesse de moteurs à courant continu comman- 
dant un ou plusieurs organes de la machine et permettent de 
résoudre les problèmes les plus complexes d'’asservissement 
qu'exige la commande des machines-outils modernes. 


Principe 
bien connu :; c'est le seul 


Le moteur à courant continu est 
qui permette d'obte- 


moteur électrique de construction simpl 
nir une vitesse réglable progressivement dans de larges limi- 
tes, soit par la variation de la tension alimentant l'induit (ia puis- 
sance fournie varie alors proportionnellement À la vitesse), soit 
par le contrôle du courant d’excitation (la puissance 
constante), soit successivement par les deux procédés. 
Comme la plupart des ateliers utilisant des machines-outils 
sont alimentés par une source à courant alternatif, il faut pro- 


reste 


duire le courant continu nécessaire à l'alimentation des mo- 
teurs. 
Une solution particulièrement élégante du problème ainsi 


posé est l'emploi de tubes électroniques, généralement des thy- 
ratrons, tubes à atmosphère gazeuse qui redressent le courant 


1 Variateur 
de vitesse électro- 
nique pour moteur 


à courant continu 


de 1,5 ch, permet- 
tant un réglage de 
la vitesse dans le 


rapport de 1 à 20 
{ Société Alsthom ). 


alternatif et comportent une grille de commande permettant, par 
l'intermédiaire d'une puissance faible, de contrôler leur 
débit et par suite de faire varier les tensions redressées que l'on 
applique à l'induit et aux inducteurs du moteur 


tres 


Le variateur de vitess: Caracté- 
ristiques suivantes 


D marrage du moteur 1 intensite 


. 


limitée, 
allant de 


Réglage continu de la vitesse dans une gamme 
1 à 50 et même de 1 à 200. 


Les variateurs de vitesse électroniques Alsthom 


Limitation du courant absorbé par le moteur par réduc- 
tion automatique de la tension redressée dès que l'intensité dé- 
passe une valeur réglable, 

Ralentissement rapide du moteur. 


Application aux machines-outils 


Une machine-outil comporte généralement dans sa conception 
cinématique deux dispositifs de commande qui diffèrent consi- 
dérablement dans leurs fonctions respectives 


Une commande de broche : Elle fournit la puissance pour 
enlever le métal, et s'effectue habituellement à puissance cons. 
tante, un fort couple étant nécessaire À petite vitesse et un 
couple réduit aux grandes vitesses. La variation de vitesses ne 
pourra se réaliser que par un réglage du courant d'excitation, 
lequel ne permet pas de dépasser un rapport de 1 à 4 insufti. 
sant dans la plupart des cas ; aussi faut-il prévoir une boîte 
de vitesses simplifiée ; souvent un harnais avec deux réductions 
convient, En pratique on pourra étendre la gamme de vitesses 


au-dessous de la vitesse de base du moteur, par contrôle de la 


tension d'alimentation de l'induit, car il est reconnu que le 
couple utilisable aux basses vitesses est limité par la résistance 


mécanique des organes de la machine. 


On peut commander ainsi les meules des machines à rectifier, 
les broches de tours, d'aléseuses, de fraiseuses ou de perceu- 
ses, Ce sera le dimensionnement du moteur correspondant à sa 
puissance aux basses vitesses qui limitera le champ d'appli- 
cation de ce procédé, 


Une commande d'avances : Elle commande le dépliwe 
ment des différents chariots, coulisseaux porte-outils ou tables 
porte-pièces — elle n'a à vaincre que des résistances de frotir- 
ment et le travail s'eflectue à couple constant, la puissance 
absorbée variant peu, que la machine fonctionne en charge ou 
à vide, Il s'agit généralement de petits moteurs de quelques 
chevaux ; la variation de vitesse peut atteindre le rapport de 
1 à 100 et le contrôle électronique de ces moteurs se fait à 
radio, facilement incor- 


l'aide d’un petit potentiomètre genre 
porable dans le boitier de commande centralisée, dont la ten- 
sion est appliquée à la grille du tube électronique. 

La commande électronique permet en outre de réaliser très 


facilement les asservissements et le contrôle automatique des 
peut remplacer ce potentiomètre de 
dispositif quelconque fournissant 
On réalise ainsi 


machines-outils, car on 
réglage de vitesse par un 
une tension de référence où « signal » 

Le réglage automatique de Ia vitesse de broche, pour wb- 
tenir une vitesse circonférentielle de coupe constante en fonction 
du diamètre, les tours verticaux en particulier, 

La présélection des vitesses fixées par un programme de 
travail, sur des tours automatiques à décolleter, 


pour 


Le contrôle de la vitesse d'avance et sa variation pendant 
l'usinage d'une pièce 


Le réglage de l'avance en fonction de la puissance absor- 


e par la broche meule, scie), 


(fraiseuse, 


Le copiage d'après gabarit pour tours et fraiseuses. 


est utilisé de plus en 


A contrôle  éles tronique industriel 
qu'il rend ces 


lus sur les machines-outils modernes, 
nachines plus productives, Parmi ses avantages les plus mar. 
juants, il convient de signaler 

La simplification de la machine (suppression des engre- 
la chaîne cinématique). 


parce 


iges et allègement de 


| | 
| 
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L'économie de temps dans la conduite (poste de com- 
mande centralisé). 

La protection du moteur et de la machine-outil sontre 
les avaries. 

La réalisation de pièces usinées avec des tolérances plus 
serrees, 

L'amélioration du fini. 

Une meilleure utilisation des outils et une moindre usure 
du matériel, 


Il est enfin important de remarquer qu'en raison des gran- 
des variations de vitesse imposées (exigeant une ventilation 
spéciale) et de l'alimentation en courant redressé (nécessitant 
des artifices de commutation), le moteur À courant continu uti- 
lisé sur une machine-outil et alimenté par un équipement élec- 
tronique, doit être spécialement dimensionné. La Société 
Alsthom, qui construit à la fois les moteurs et leur appareil- 
lage, livre des ensembles parfaitement coordonnés en vue de 
cette utilisation, 


Abrasifs calibrés pour 


On peut classer en deux catégories les poudres abrasives sui- 
vant leurs origines 

a) Les abrasifs artificiels, 

b) Les abrasifs naturels, 

Les premiers sont obtenus en partant de produits vitrifiés, 
et, de ce fait, les grains sont de forme irrégulière et non géo- 
métrique ; ils présentent des arêtes vives et des sommets plus 
ou moins aigus. La pression appliquée au moment du rôdige 
amène l'écrasement des grains, la rupture des arêtes vives et 
l'incrustation accidentelle de particules dans le métal. La sur- 
face rôdée peut être rayée profondément par des grains plus 
gros que la moyenne de la masse. 

Des seconds, l'abrasif naturel le plus employé est le corindon 
ou oxyde d'alumine A1,0,. Ce corps. extrêmement dur, vient en 
position o et immédiatement avant le diamant (position 10), 
dans l'échelle des duretés minéralogiques Mohs. 

Les verres sont compris entre les points 4 et 5 de la même 
échelle, le tale est en position 1 et le quartz n'est qu'à l'éche- 
lon 7, La densité du corindon atteint 4. 

Le corindon se présente sous forme de grains à faces hexa- 
gonales, Il se clive suivant les plans de cristallisation. Les 
grains, de ce fait, présentent toujours des angles obtus. 

C'est du corindon que partent l'American Optical C* de 
Southbridge (Massachussets) et sa filiale de Londres, la British 
American Optical C° (Sociétés représentées en France par 
Goldring), pour fabriquer les  abrasifs « minutés » 
employés par le surfaçage des verres de lunettes, des lentilles 
et des prismes de l'optique instrumentale de précision et de 
l'optique photographique. 

Le corindon brut est sélectionné spécialement et seul celui 
dont la pureté atteint 92 à 96 % est retenu pour la fabrica- 
tion des abrasifs de qualité, Ce dernier se présente alors sous 
l'aspect d'une poudre blanche légèrement teintée, gage de la 
pureté de la matière première employée. 

Ces abrasifs étaient autrefois calibrés par minutage, c'est- 
à-dire par décantations successives, On obtenait, en fonction 
du temps que mettaient les grains À se déposer au fond des 
cuves emplies d'eau, des abrasifs de différentes grosseurs. 


les rodages de précison 


C'est ainsi que les opticiens disent encore de l'émeri « 20 
minutes » par exemple. 

Aujourd'hui, les firmes nommées ci-dessus ont mis au point 
un procédé de calibrage par centrifugation beaucoup plus pré- 
cis. 11 confère à l'abrasif une tolérance beaucoup plus serrée 
de la grosseur des grains pour chaque n° d'abrasif. 

Lorsqu'on emploie ces corindons naturels centrifugés pour 
le rôdage des métaux, on constate que la surface ainsi tra- 
vaillée est absolument dépourvue de rayures profondes. L'ac- 
tion de ces abrasifs est uniforme : Les grains rôdent en rou- 
lant sur leurs arêtes obtuses. L'action est rapide parce que 
chaque grain porte et qu'il est d’une dureté élevée. Enfin, sur 
la surface rôdée, s'il ne s’agit pas d'un métal d'une dureté re- 
lativement faible, l'on risque moins d'avoir des incrustations 
d’abrasif, Ce dernier point est particulièrement important 
pour éviter par la suite une usure prématurée des surfaces 
mécaniques en contact. 

Enfin, la surface rôdée ayant une plus grande finesse, les 
risques d'oxydation accidentelle ultérieurs sont considérable- 
ment diminués (cas des soupapes de moteurs). 


TABLEAU 1, — DIMENSIONS DES GRAINS 


Grosseur moyenne 
des grains 
en microns 


N° d’'abrasif 
Réference American 
Opticul C° 


Nombre de mailles 
du tamis au pouce 


302 700 22 
302 1/2 850 18 
393 1000 15 
303 1/2 1300 11 
304 1800 8 
305 3200 4 


La dimension des grains est donnée par le tableau I. Cette 
classification permet de choisir l’abrasif en fonction du degré 
de fini à obtenir ou du jeu fonctionnel entre deux pièces. 


Ejecteur pour déchet de découpage 


L'éjecteur consiste simplement en un linguet coulissant 
dans un trou ménagé dans un côté de l'embase du peigne 
et dirig: vers le centre du poinçon. La partie supérieure 
du linguet est exactement à la même hauteur que la face 
inférieure du peigne et son extrémité affleure l'évidement 
du peigne ; cette extrémité est taillée en biseau de telle 
sorte que lorsque le poinçon remonte, le déchet qui y 
adhère repousse le linguet en glissant contre le biseau ; 
un ressort s'opposant au recul du linguet repousse brusque- 
ment celui-ci dès que le poinçon se dégage du déchet ; 


(1) The Machinist, 20 décembre 1952 


Schéma 
du dispositif 

a, Poinçon b, 

Peigne c, Lin- 

guet, — d, Ressort 
e, Matrice. À 

Flan. 7, Côté 

ouvert 


É A. 
4—. 
e 
#682 
— ce dernier est alors éjecté vers l'extérieur. B. T 
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Autolubrification…. 


A côté des paliers lisses lubrifiés à l’huile ou à la graisse 
et des roulements à billes ou à rouleaux, l’industrie a souvent 
besoin de coussinets peu encombrants, autolubrifiants, et ne 
demandant aucun entretien en service. 


Les applications nombreuses et chaque jour croissantes des 
bagues idoles en bronze fritté que la Société LE CAR- 
BONE-LORRAINE a mises sur le marché depuis 1933, ont 
prouvé tout l'intérêt de ces types de coussinets. 


Cependant, au cours de ces dernières années, des besoins 
nouveaux ont amené cette Société à créer des coussinets autolu- 
brifiants adaptés à des applications spéciales. Aussi, est-ce main- 
tenant une gamme très complète de coussinets que la Société 
LE CARBONE-LORRAINE met à la disposition des construc- 
teurs ou utilisateurs de matériels sur lesquels se trouvent des 
parties en mouvement. 


Cette gamme est la suivante : 


m Coussinets, rotules et pièces « Calcar », en bronze ou fer 
fritté. Ils conviennent pour toutes applications où les char- 
ges sont peu élevées ou moyennes, et associées à des vi- 
tesses de rotation élevées. 


m Coussinets « X » en plastique au graphite. Ils sont particuliè- 
rement recommandés pour toutes applications où des toléran- 
ces larges peuvent être admises. Les propriétés particulières 
de ce type de coussinets sont d’amortir les vibrations et les 
bruits et de présenter une grande résistance à l’abrasion. 


m Coussinets en charbon de qualité spéciale, avec ou sans frette 
métallique, pour hautes températures. Ces pièces sont con- 
seillées pour les applications correspondant à des températures 
supérieures à 1067. Elles ont trouvé un large débouché en 
particulier comme bagues de galets de séchoirs où les tem- 


pératures qui peuvent atteindre 300, proscrivent l’utilisation 
de graisses même spéciales. 
m Coussinets en Calcar, ou autre matière autolubrifiante avec 
fourrure souple en caoutchouc ou plastique. 
Ces derniers trouvent leur emploi dans toutes les applications 
où l’on désire un coussinet absorbant les vibrations. 
Ils présentent également l'avantage de corriger dans une 
certaine mesure l'alignement des paliers. Ils sont déjà lar- 
gement utilisés comme bagues de rouleaux de convoyeurs 
et dans l’industrie automobile. 


mm Garnissage de coussinets en bronze, fonte, fer, aluminium 
etc. avec pâte autolubrifiante spéciale ou plots en charbon. 
Dans les cas de charges très élevées, associées à des mouve- 
ments oscillants ou de rotation continue assez lente, ou de 
rotation assez rapide mais en régime intermittent, ce gar- 
nissage est particulièrement conseillé. Les charges admissibles 
de coussinets ainsi garnis, sont celles que peut supporter le 
même coussinet avec lubrification à la graisse. 

La Société LE CARBONE-LORRAINE a certainement le cous- 
sinet autolubrifiant adapté aux fabrications de chacun ; la com- 
pétence technique de ses ingénieurs spécialisés jointe à sa puis- 
sance industrielle, est à la disposition de tous. 


En les équipant en FRAISEUSES - RABOTEUSES 
avec la TÊTE à FRAISER BONTOFA 


DE VOS RABOTEUSES 


chon * 


En adjoignamt un 
BLOC de COMMANDE CARLUT pour le 
rabotage et AVAREX pour le fraisage 
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Ce qui se publie à l’étranger 


FRITTAGE 


Propriétés mécaniques et applications de pièces  frittées. 

- Compte rendu partiel du 4° Congrès International de l’In- 
dustrie Mécanique, Stockholm, 1952 (18 p.). Journal of the Ins- 
titute of Metuls, décembre 1952. La fabrication 
et l’utilisation de pièces frittées en laiton, bronze, fer et aciers, 
pouvant être utilisées sans usinage, ou avec une finition mini- 
me, sont résumées par l’auteur du rapport. Des pièces frittées 
remplacent avantageusement des pièces autrefois coulées, for- 
gées, estampées, fraisées, etc. couvrant la plupart des domai- 
nes d'application des alliages de cuivre, fontes grises et malléa- 
bles, aciers à bas carbone à coupe facile, aciers faiblement al- 
liés. L’alliage le plus économique est celui qui est réalisé avec 
le cuivre comme base ; ceux contenant du nickel sont chers, 
et ceux contenant du manganèse, du magnésium ou du chrome 
demandent des précautions spéciales pendant le frittage en rai- 
son de leur affinité pour l'oxygène. L'auteur résume en outre 
les divers rapports sur la métallurgie des poudres présentés à 
Stockholm : celui de Hulthen sur « L'utilisation de pièces en 
fer et acizr frittés dans l’industrie mécanique », celui de Thaf- 
velin sur < Les matériaux supportant le frottement, tels que 
les paliers auto-lubrifiants, avec addition de graphite, plomb 
et imprégnation de certains inhibiteur, hydrocarbures, lubri- 


HAUTEUR de POINTE fiants, etc. 0. 


ENTREPOINTE 700 mm. 
ALÉSAGE de lo BROCHE 26 mm. MATERIAUX 
16 
Possibilité d'emploi du fer fritté imprégné de soufre 
18 PAS MÉTRIQUES és comme matière antifriction. _Stahl und Eisen, 12 février 
PAS WHITWORTH 276 FILETS ou POUCE 1953 (4 p., 6 fig) — Le fer pulvérulent mélangé au soufre est 
comprimé à une température de 120 ou 400° C. Les propriétés 

auto-lubrifiantes de ce corps sont dues à la présence du sou- 
fre se ramollisant dans les pores du métal fritté et aussi à la 
présence de sulfure qui se forme sur le fer au moment du 
frittage et sur le métal de frottement pendant le fonctionne- 
ment. La couche de sulfure protège le métal contre l'abrasion 
et se reconstitue à mesure qu'elle s'use. Les propriétés anti- 
friction de ce corps en recommandent l'emploi 

1° Dans le cas de charge et vitesse de glissement élevées, 

2 Pour les échauffements importants, 

3° Pour un fonctionnement prolongé avec risque de colmatà- 
ge des pores, 

4° Dans les cas où l’on doit tenir compte de l'influence de 
substances dégraissantes, 

5° Dans tous les cas où un graissage extérieur n'est pas 
possible. 

B. T. 


METALLURGIE 


Considérations sur les aciers rapides. Werkstattstechnik und 
Maschinenbau, novembre 1952 (3 p., 4 fig). — En Allemagne, 
la production mensuelle des aciers rapides s'élève à 1 000 t. Ce 
chiffre montre l'importance que ces aciers possèdent encore 
dans la fabrication des outils de coupe. 
On obtient une texture sensibl:ment plus dure par la trem- 
pe bainitique entre paliers ; ce traitement, relativement récent, 
est cependant, dans la plupart des cas, pour des raisons éco- 
nomiques, rarement applicable. Le traitement à basse tempéra- 
ture est inutile, Le traitement dans la vapeur, par la formation 
d'une couche d'oxyde semble promettre plus de succès. 
COURSE ; à Pour une critique comparative des aciers rapides il serait 
TABLE insuffisant de s'en tenir à l'échelle V,, (vitesse de coupe qui 
peut être maintenue pendant 60 s. 
VITESSE de BROCHE 100-4000 AUTRES FABRICA & Pour l'utilisation de vitesses de coupe élevées, l’acier noble 
CYCLE AUTOMATIQUE ALÉSEUSES MONOBROCHES est d'autant plus économique que les frais généraux sont plus 
importants. 

L'emploi d'outils fondus doit être mené avec attention. 

Il est recommandé d'employer les aciers à forte teneur en 


ÉTABLISSEMENTS M. DE VALLIÈRE molybdène. B.T 


100, RUE de PARIS . BOULOGNE-SUR-SEINE . TEL. MOL. 74-86 


(Voir la guite pagr XXVIII) 
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Ce qui se publie à l'étranger 


(suite) 


RESISTANCE DES MATERIAUX 


Le caleul des paliers à rouleaux sous variables. — 
Oesterreichischer Maschinenmarkt, février 1953 (2 p., 4 fig). — 
Le principe du calcul consiste à intégrer le travail comme fonc- 
tion de la charge par rapport à l’angle de rotation. ce qui con- 
duit à la détermination de la charge constante idéale qui s’ex- 
prime d'une façon générale par la formule 


À. 
= 2 | Pas da 
0 


où P4 représente la charge constante idéale, % le déplacement 
angulaire et Pa la charge à cette position, ce qui conduit, dans 
le cas d'une charge variant d'une façon sinusoïdale, à une 
charge constante théorique de valeur égale à 0,75 de la charge 
maximum. + 


SOUDAGE ET BRASAGE 


Tôles quées d’alliage de bronze, — (American Machinist, 
mars 1953 (2 p., 4 fig). — Presque tous les métaux usuels fer- 
reux ou non-ferreux sont maintenant livrés plaqués des deux 
côtés ou sur une seule face, de brasure à l’argent, sous le 
nom de « Braze-Clad ». 

Ces tôles suppriment l'emploi de métaux d’apport el assu- 
rent une pénétration parfaite, même sur de larges surfaces à 
braser, ce qui est difficile quand l’alliage de brasure est placé 
sous forme de fil. L'assemblage peut être fait à force, donc 
avec le minimum de jeu. De plus, on peut faire en une seule 
opération plusieurs assemblages, ce qui est nécessaire dans la 
fabrication des tubes et appareils électroniques. 

Le métal plaqué peut être laminé, embouti ou découpé sui- 
vant la forme de la pièce. On trouve dans le commerce différen- 
tes épaisseurs du métal de base et du plaquage. Le brasage peut 
se faire au chalumeau, au four, au bain de sel ou par haute fré- 
quence. 

Bien que le brasage nécessite les mêmes précautions que 
dans le cas du travail avec fil d'apport, il ne demande pas une 
. main-d'œuvre aussi habile, 

L'épaisseur courante de brasure d'argent va de 0,05 à 0,12 
min; il n’y a aucune perte d’un métal onéreux, la tôle plaquée 
apportant juste la quantité qu'il faut. 

Les montages doivent être plus précis et les tolérances plus 
strictes. 

Les métaux de base plaqués disponibles sont : acier doux, 
cuivre, laitons divers, bronze, cuivre au beryllium, invar, acier 
inoxydable, monel, nickel et métaux précieux. Le 


Equipement de remorque de 1001. de char- 
ge utile, avec 4 vérins télescopiques de 401 


0 


La soudure continue par rapprochement. — Oesterreichischer 
Maschinenmarkt, mars 1953 (3 p., 10 fig.). — Ce procédé permet 
\ d de transformer par soudure continue des profils ouverts en pro- 
RE pe fils fermés ou tubes. 11 est basé sur un effet électrique qui 
n'avait été employé que pour des buts technologiques. Les bords 
TC UTES LES APPLICATIONS à rapprocher subissent une fusion superficielle et sont pres- 
. sés l’un contre l'autre. Il ne nécessite l'emploi d'aucun flux 
} L'HYDRAULIQUE 2 ni gaz de protection et permet de grandes vitesses de soudure 
LA COMMANDE DES PRESSES 4 sur des matériaux divers comme aciers fortement alliés, inoxy- 
RI TS DE MANUTENTION, ÉQUIPE dubles, alliages légers, cuivre ou laiton. 
MATÉRIEL DE TRAVAUX PUBLICS 
ORIZE : 10, 8° ox 14 Vuurrre PARIS TRAVAIL PAR_DEFORMATION 
Projets de matrices pour l’estampage et le  formage. 
Steel Processing, n° 38, 1952 (22 p.). — Suite d'articles sur 
les récents procédés d'emboutissage. 1° Procédé Marform 
Etude détaillée des avantages rt des limites d'emploi. 2° 
D. Y. G. 
(Voir la suite page XXX) 
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BORLETTI 


(MILAN) 


Micromètres 

Intér. et extér. 
Alésamètres 
Comparateurs 
Ultra-comparateurs 


Les plus précis, 
les plus résistants 
aux chocs et à l’usure 


Omnitost 


Agents exclusifs 


GOLDRING & CE 


10, Rue Camille-Desmoulins 
Levallois Perret (Seine) 
Per 06-90 


INGENIEUR CONSTRUCTEUR A.-E7-M. 


Ce qui se publie à l’étranger 
(suite) 


Procédé Guérin : Description détaillée de Vutilisation d’un 
bloc de caoutchouc à la place de la matrice femelle et des 
procédés donnant la forme #ésirée. L'auteur indique les 
avantages par rapport aux méthodes classiques, les facteurs 
réglant l'utilisation et les limites. 3° Le procédé Sol-A-Die, 
permettant des formes complexes et irrégulières à partir 
d'une tôle plane d’un métal à faible allongement, méthode 
avantageuse pour de petites séries. Elle comporte l'usage d’un 
modèle en cire dans un moule de plâtre, et l’emboutissage 
utilise des coussins de caoutchouc et un poinçon de plomb, 
ou une matrice en alliage de zine et un poinçon de plomb. 
L'auteur indique également les avantages et les limites de 
celte dernière méthode. ° 


USINAGE 


Analyse du retard, ou hystérésis, dans la réponse de la fixation 
utilisée pour les pièces dans les tours à copier on à reproduire. 
The Machinist, 6 décembre 1952 (4 p., 6 fig) Une pièce 
reproduite au tour n'esi pas toujours la copie exacte de la 
pièce maitresse où du gabarit original. Les déviations ou écarts 
de la copie sont en raison directe de la rapidité avec laquelie 
répond le système de fixation utilisé. L'auteur de Particle 
analyse l'effet du retard dans le temps de réponse sur le pro- 
fil de la pièce de reproduction, Récemment, ont été mis au 
point divers dispositifs supprimant les écarts dans le tournage 
en reproduction. Ces dispositifs contrôlent ou commandent soit 
le chariot ou le coulisseau du tour de reproduction, sit 
à la fois ces organes et le porte-outil, Leur effet s'exerce sur 
l'inertie de l'équipement, sur le chemin suivi par l'outil, sur le 
revolver de la machine-outil, Un traceur muni d'un style se 
meut parallèlement à l'axe du lour et relève par représentation 
graphique les irrégularités à corriger. Le dispositif traceur 
donne l'impulsion initiale au mouvement du chariot copieur 
en ouvrant la soupape de commande d'un servo-moteur. Les 
graphiques et schémas accompagnant le texte montrent quelles 
sont les conditions à observer pour éviter les déviations, les 
irrégularités en hauteur, pour obtenir le maximum d’uniformité 
de surface, etc 


3. L 


L'emploi de courroies abrasives accélère la production dans 
le polissage des formes et le meulage. The Machinist, 25 avril 
1953 (4 p., 10 fig). Dans de nombreux cas, on peut avanta- 
geusement remplacer la meule à disque par une courroie garnie 
d'abrasif sur une de ses faces. Cette courroie peut être appli- 
quée sur la pièce soit librement par sa propre tension, soit en 
utilisant la pièce elle-même pour la tendre, soit par l’intermé- 
diaire d'une poulie de revoi qui peut servir aussi de mise en 
forme de la courroie pour le meulage de rayons déterminés 
ou de profils particuliers. 


Meulage des outils en carbure avec refroidissement par CO. 
The Machinist, 18 avril 1953 (4 p. 6 fig). — La General 
Motors pratique le meulage intensif des outils en carbure au 
moyen de meules en carborundum. Ce travail devait jusqu’à 
présent être exécuté avec des meules en diamant. Ce résultat 
a pu être obtenu grâce à l'emploi du CO2+, comme agent de 
refroidissement. La profondeur de passe peut être décuplée. Le 
CO2. est employé sous forme liquide et amené aux endroits à 
refroidir par des tuyauteries sous une pression de 60 à 70 kg/ 
em?, Le liquide s'échappe par les orifices calibrés d’ajutages en 
acier inoxydable et il se transforme instantanément en fines 
particules de neige. Les ajustages sont placés à une distance 
de 6 à 75 mm de la partie meulée suivant l’étendue à refroidir. 
Après 3 minutes de meulage avec CO2 l'outil peut être tenu 
sans inconvénient dans la main. Ce procédé élimine les ten- 
sions résiduelles qui sont l’un des inconvénients du procédé 
courant. 
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KIESERLING 


Machine à forger horizontale 


avec bâti en acier coulé et ac- 
couplement à air comprimé, per- 
met d'obtenir des pièces de forge 
précises nécessitant un minimum 
d'usinage ultérieur. 


8 Modèles pour des pressions de 
120 à 2.000 tonnes. 


Consultez-nous 
pour vos problèmes 
de forgeage 


TH. KIESERLING & ALBRECHT - SOLINGEN (ALLEMAGNE) 


CONSTRUCTEURS DE MACHINES DEPUIS 1873 


Paris, Nord, Est, Ouest: E" DESTOMBES Fils, 1, rue Saint-Hubert, PARIS XI° 
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INES 


VARIATEURÉ 


PARIS vie LAB+1564 


‘bli 1 1 coniques, fraises à lames rapportées. 
Bibliographie indique le calcul des fraises le 
vis sans fin et les arbres cannelés. 
Le fraisage, par J. Hunen, Ingénieur Le lecteur y trouvera également des 


Civil, Constructeur Mécanicien, 5° renseignements précis sur Île fraisage 
édition révisée par L. Ramel, Chef droit et hélicoïdal. 
d'études d'outillage. Tome 1: Les Cette édition s'adresse done aux cons- 
fraises, le taillage droit et hélicoïdal,  trueteurs, aux techniciens de l'atelier, 
Un ouvrage de 207 pages (14x22), “4x dessinateurs d'outillage, aux frai- 
avec 190 figures. Prix : 650 fr. Du- 47" aux élèves des diverses écoles pro- 
> 

« L'entreprise » dans l'économie mo- 


Cet ouvrage comporte une documenta- derne américaine : Les raisons de 
RES RUE son succès, par Jean-Michel de Lat- 
tailles, fraises à détourer, fraises à Îla- tre, Docteur en Droit, C.P.A., Avocat 
mer, fraises trois tailles, fraises spé- à la Cour d'Appel de Paris. Préface 
ciales pour alliages légers, fraises de for- de M. Robert Buron, Ministre des 
me, fraises pour ébaucher les engrenages Affaires Economiques. Un volume, 


format 18x23, de 104 pages, tirage 
sur vélin alfa, couverture vernie. 
Edité par la S.A.D.E.P., 11, rue du 
Faubourg-Saint-Honoré, Paris. Prix : 
200 fr. 


Cette étude a le rare mérite, dans sa 
brièveté, de nous exposer avec le secours 
des faits, la philosophie qui anime Île 
capitalisme américain et son outil, l’en- 
treprise. 

« Comprendre qu'il existe des problé- 
mes et s'efforcer de trouver toujours des 
solutions , voilà, comme le souligne ex- 
cellement dans sa préface M. Robert 
BuroN, Ministre des Affaires Economi- 

ues, ce que cet ouvrage propose à la ré- 

exion de tout homme de bonne foi, sou- 
cieux de vivre la révolution industriel- 
le et sociale qui marque notre époque. 
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DE HAUTE PRECISION 


Le Niveau HUET d'Ateller permet de mesurer des 
* pentes par rapport au plan horizontal de + 10 millièmes avec 
une précision de 1/100° de millième soit 
pour | mètre. 


— Faible encombrement 
— Construction rumassée et robuste 
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Services Commerciaux : 
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PARIS 
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$ A Cop 90005000 Frs 


Revue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie, 


Sommaire du N° 10 - Octobre 1953 


INDUSTRIE DU GAZ. -- L'amenée du 
gaz de l'est vers la région parisienne, 
par E. Theveneau, Ingénieur au Cen- 
tre de Travaux des Gaz de l'Est. 

ELECTRICITE. Fabrication et em- 
ploi des accumulateurs électriques 
destinés aux véhicules aut les, 
par P. Jouvin, Ingénieur LT.M. 


Le réchauffage de l'air de combustion 
par la vapeur soutirée, 


CHIMIE INDUSTRIELLE. La poly- 
mérisation {Suite et fin), par H. Gi- 
bello, Directeur de la Société Mon- 
saunto-Boussois, 


REVUE DOCUMENTAIRE FRAN- 
CAISE ET ETRANGER, Notes - 
\uulyses - Extraits - Comptes ren- 
dus. Quelques récentes réalisa- 
lions de la Société Louis Bréguet, - 
Le Fouga CM-170R « Magister ». - 
Lu chauffe sous l'eau. Nouveau 
procédé pour dessaler l'eau de mer. 

La télévision dans l'industrie, 
locomotives standard des chemins 
de fer anglais. — Charpente de han- 
yar en alliage léger. — Rôle du 
contrôle électrique dans manu- 


transistors à jonction. Applica- 
tions mécaniques. Emploi des 
transistors à jonction. Applica- 
tions de transistors au germanium. 


— Le plasmatron, nouveau tube à 
décharge. Transmission en Euro- 
pe des programmes de télévision 
américaine, Bande de fréquence 
pour télévision aux Etats-Unis. — 
Nouvel émetteur radioélectrique sur 
très grandes longueurs d'ondes. 
Embravage centrifuge Twiflex 
groupes Diesel 

TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. - 
Communication à la Société françai- 
se des Electriciens Interprétation 
de la densité d'énergie du corps noir 
et proposition d'une échelle de  tem- 
péralure Emploi des traceurs ra- 
dioactifs dans l'étude de l'usure des 
plastiques stratifiés Le Congrès 
de 


pour 


Prix de l'abonnement annuel : France 


2.900 fr. : Etranger ;: 3.700 fr. 


Numéro spécimen sur demunde adres- 
sée à DUNOD, éditeur, 92, rue Bonaparte, 
Paris (VI). 


Revue de l’Aluminium 


Sommaire du N° 20? 1953 
A travers le monde. Les problèmes 
que doit résoudre l'industrie italienne de 


l'aluminium, par G.-A. BAUDART. 


Dans le pot de fleurs. 

Etude des caractéristiques mécaniques 
en relation avec la texture des méplats 
en alliages d'aluminium obtenus par fi- 
lage direct, par Jean Navarro et Robert 
TERTIAN. 


En Autriche, barrières contre les ava- 
lanches. 


L'industrie textile et les alliages lé- 


gers, par Maurice JAN. 


Une échelle en aluminium sur le toit 
du monde. 


L'hydroglisseur Couzinet  H-80, 


Jean GRAMPAIX, 


par 


Pontons d'accostage pour les paquebots 
Les tiges de pompage des puits de pé- 
trole. 


Le courrier du Niger « Archinard » de 
la Compagnie des Messageries Africaines. 
par Pierre Vipar. 


Le building de l’Alcoa, 


Deux rames rapides en alliages légers 
à l'Exposition des Transports de Munich 

Contrôle de l'intérêt des rames de 
métro en métal léger — L'Aluminium 
Development Association a organisé une 
journée du Bâtiment qui fut très réus- 
sie Une nouvelle raison sociale : $. 
M.D. Engineers Ltd. 


Quelques nouveaux groupes scolaires 
établis avec les éléments Prouvé. 


Spécimen sur demande adressée à la 
« Revue de l’Aluminium », 77, boulevard 
Malesherbes, Paris-8'. 
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MORET-SUR-LOING (Seine-et-Marne) 


Téléphone : 83 


INFORMATIONS 


L'O.E.C.E., suspend 
les restrictions d'emploi 
du molybdène 


Le Conseil de l'O.E.C.E. a pris la déci- 
sion de suspendre les restrictions appli- 
quées par les pays membres de l'Orga- 
nisation Européenne de Coopération Eco- 
nomique à l'emploi du molybdèse dans 
les aciers de cémentation et de construc- 
tion, 

Ces restrictions avaient été établies 
en mai 1952 en raison de la pénurie qui 
sévissait alors sur le marché mondial 
du nickel et du molybdène. La nouvelle 
décision ne concerne pas le nickel, car 
l'amélioration actuelle de la situation 
des approvisionnements ne justifie pas 
encore la suppression des restrictions en 
vigueur. 

Le Conseil a chargé le Comité de la Si- 
dérurgie de suivre attentivement la si- 
luation des approvisionnements en mo- 
lybdène et de présenter, si la situation 
l'exige, des propositions visant, soit à 
Fabrogation définitive des restrictions, 
soit à leur remise en vigueur. 


La troisième réunion 
internationale 
des licenciés pour la fonte 
à graphite sphéroïdal 
Le 22 septembre 1953 s'est tenue à Pa- 
ris, sous les auspices de la Mond Nickel 


Company Ltd, la troisième réunion in- 
ternationale des Licenciés pour la Fonte 


à graphite sphéroïdal (procédé au magné- 
sium). 


Cette importante réunion groupait 150 
ingénieurs représentant les licenciés de 
14 pays qu'avait amenés à Paris le Con- 
grès International de Fonderie. 


Plus de trente communications, envi- 
sageant tous les aspects de da production 
et des applications des fontes à graphite 

* sphéroïdal, furent présentées à cette réu- 
nion, Chacun de ces mémoires était suivi 
de discussions, ce qui a permis aux Fon- 
deurs qui y assistaient de fructueux 
échanges de vues. 

Des sujets tels que : les procédés d'in- 
troduction du magnésium dans la fonte; 
les méthodes de fonderie; l'emploi du 
cubilot basique; la soudure de la fonte 
à graphite sphéroïdal, furent successive- 
ment traités. 


Une large place fut réservée aux …- 
cations de cette fonte, dont le champ d'ap- 
plications s'étend de plus en plus dans 
tous les pays représentés. 

En conclusion de cette manifestation, 
un voyage d'étude avait été organisé les 
28 et 28 septembre. 


Quatre importantes fonderies françai- 
ses du Nord et de l'Est de la France, spé- 
cialisées dans la fabrication des Fontes 
à graphite sphéroïdal, avaient bien vou- 
lu recevoir leurs confrères venus de l'é- 
tranger. Ceux-ci ont donc pô visiter Îles 
fonderies suivantes : 


— Société Française des Cylindres de 
Laminoirs - J, MaricHaL Kermin et Cie, à 
Berlaimont (Nord). 


- Ets Frères, à Charleville. 


at Société des Aciéries de Longwy, à Se- 
an. 


— Société des Fonderies 
Mousson. 


Les visteurs ont pu constater l’impor- 
tance prise en France par la fonte à gra- 
phite sphéroïdal dans la fabrication des 
cylindres de laminoirs, des tuyaux cen- 
trifugés et dans diverses autres branches 
de l'industrie. 


Conservatoire national 
des Arts et Métiers 


La Chaire d'Economie Industrielle et 
Statistique du Conservatoire National des 
Arts et Métiers qui traite en trois an- 
nées : 

1. La production et le fonctionnement 
des entreprises. 

2. Les transactions. Echanges et trans- 
ports. 

3. Questions monétaires et financières, 
organise des Travaux et Exercices Prati- 
ques de Statistique pour les cadres su- 
périeurs et les cadres moyens des entre- 
prises et services en vue de les initier 
aux méthodes d'utilisation des statisti- 

ues. 

Des séances de Travaux pratiques de 
Science Economique appliquée aux Entre- 
prises sont également organisées. 

Les demandes d'inscription peuvent être 
envoyées, pour les Exercices et Travaux 
ratiques, à toute époque de l’année, à 
M. le Professeur Directeur du Laboratoi- 
re d’Econométrie industrielle et de Sta- 
tistique, Conservatoire des Arts et Mé- 
tiers, 292, rue Saint-Martin, PARIS (3°). 


(Voir la suile page XLIV) 
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EXCELSIOR 


A GRANDE VITE € 
Brevets _ 5.0 D.G 


L'EMCUTION 
DE TRAvau 


Outillage BAVOILLOT 


258, RUE BOILEAU, LYON 3' 


MAISON DE VENTE 
60, RUE JP TIMBAUD, PARIS 11 OBErkampf: 58-96 


DOUZE MODELES-DEBIT 8 À 150 


GENDRON FRÈRES \ 
LYON-VILLEURBANNE 


BURNERD 


(fabrication anglaise) 


MANDRINS 


de haute précision 


à 3 ou à 4 mors 
à clef ou à couronne 
à partir du @ 63 mm 


concentriques 
ou indépendants 


Concessionnaire : 


Etablissements À. MOYNET 


26, Rue du Renard, à PARIS (IVe) 
ARC 26-26 


Stock important 
Conditions spéciales aux revendeurs 
Demandez notre notice 949 AP 


T. XXXVEL — Ne 11 
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H 4 P. 580 
| 
GENDRONFRERES | 
LYON-VILLEURBANNE 
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RODOIRS depuis © 14 mm. 
FETES 


réglage en marche 


PIERRES 
tous 


types BARRES 
ALESEUSES 


applications multiples 
pour l'usinage des alésages 
sans machines coûteuses 


La pointe tournante 


réglable F 3 G . 
Los précise 


Demandez documentation Ne 110 


4, Place de Rennes - PARIS (6°) - T4. BAB. 16.63 
E‘J.PRUDHOMME etsestils 


13°" rue Rene Anjolvt - GENTILLY (Seine) - Tél. ALÉsia 28-27 


‘Promoteur de la Pompe Centrifuge” 
DIRECTION ET USINES 

69 RUE DE WAZEMMES 

TÉL LILLE 471.44 845 08 

SOCIAL 44 AV DE MESSINE PARIS TÉL LAB O5 80 


AU OÙ 40 008 God+ 


| 
NCIPES pan segment conique 
A 
LUBRICOUPE 
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la British-American Optical C 


grains de 46 à 28 microns 
— 35 à 22 

— 22 à 14 

16 à 9 

15.7 

6 à 3 


Pour vo4 codages 
de précision … 


employé 


les corindens calibiés de 


L'AMERICAN OPTICAL C 


Référence 302 
302 


Rodages 


plus 


rapides 


303 
303% 
304 
305 


LEVALLOIS-PERRET sions et sa forme naturelles Les 
TÉL. PORN plans et lignes de clivage sont 
bien définis. Quelle que soit la 
Etats 
dimension des grains des abra 
de surface sifs A.O. les angles sont parfai- 
meilleurs. tement conservés. 


de 


Agents exclusifs 


GOLDRING & C* 


10, RUE CAMILLE-DESMOULINS 


jai < 


RATING 


ALLEMAGNE 


Corimdon pur dans ses dimen 
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OMMANDES MOTRICES | 
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une seule téte cent visages ET DE NOUVELLES POSSIBILITÉS... 


COMMUNIQUEZ-NOUS VOTRE ADRESSE Si VOUS N'AVEZ PAS REÇU NOTRE NOUVELLE BROCHURE 


GAMBIN ET C'+ SOCIÉTÉ A RESPONSABILITÉ LIMITÉE CAPITAL 17.024.000 F. - 128, R. DU POINT-DU-JOUR - BOULOGNE-BILLANCOURT (SEINE) MOL. 51-56 


SPÉCIALITÉ DE MACHINES-OUTILS 
A GRANDE PUISSANCE 
MACHINES A SCIER x AFFUTEUSES 


Tour à charioter et fileter de 800 HdP 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS 
DU CREUSOT (USINES SCHNEIDER) 
SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 7.305.000.000 DE FRANCS 
Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - Paris 
Téléphone : Anjou 34-40 - Adresse télégraphique : Forgeac Paris 


| SERVICE COMMERCIAL DE VENTE 
1 ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES - OUTILS 


63, Rue La Boétie PARIS-8°-Tél.: ELY. 30-40, 30-41 sa.) 


\ — 
| 
/ 
> 
| ! 
4 \ / 


LE SEUL VARIATEUR 
SANS GLISSEMENT 


Utilisable seul 
ou en combinaison avec 
Moteurs - réducteurs 
Multiphcateurs 
Boites multivitesses 
Différentiels Commande 


Boites d'angles ets. manuelle 
à distance 


automatique 


Société P.1.V. Déportement 13 
245 ter, rue Fr. de Préssensé / 4 4 

Villeurbanne (Rhône) VI. 84-42 et 43 

ARO 7 Rue de Béarn - PARIS 3° À 


tique et Précision de Levallois 


pe 


77 
N7 


Lecteur micrométrique 


Permet d'accroitre les possibilités des 


NS 


machines-outils telles que : 
Fraiscuses - Aléseuses - Perçeuses, etc... 


La plupart des travaux ordinairement 
cxecutes sur la mac hine à pointer peux ent 
être réalisés avec le dispositit optique 
O.P.L. à distance normale de vision. 


Autres instruments 0. P. L. 


Diviseur optique Microscope de 
centrage Lunettes d'alhignement — 
Projecteur  — Loupes bino- 


culaires — Microscope métallographique 


Service Commercial : 10, rue Auber, PARIS-IX' 
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ALLION 


52, RueËVictor-Hugo, Courbevoie (Seine) 
Délense 19-67 


CHROME DUR —— 


-PRESSES 


A EXCENTRIQUE 


30: 


AVEC SANS 
AMENAGE AUTOMATIQUE 
SERRE FLAN PNEUMATIQUE 

COMMANDE A MAIN 
DE SÉCURITÉ 


vient de publier son 


CATALOGUE GÉNÉRAL 
1953-1954 


un volume de 536 pages 14 x 22 | 


#2 contenant environ 2000 titres d'ouvrages techniques et 
I SABLE: scientifiques. Il est complété par une table des auteurs 
RESPON et une table alphabétique détaillée des matières 
vous Le décret du 4 Août 1935 vous oblige im- DIVISION _DU_CATALOGUE 


pérativement à n'utiliser que du courant à 


24 volts pour l'éclairage individuel de en 1? fascicules envoyés graluitement ef franco sur demande | 


et pour certain 1. Organisation indie et com!, Electricité. Electronique. 
inances et comptabilité. Eco- d 

humides, etc.) nomie… Formulaires de ma- sr ustries diverses. 

Le BlocSécurité DÉRI transformera votre À. 7. Métallurgie. | 

courant de 110 ou 220 volts à la tension S Pres og 8. Architecture. Urbanisme. Tra- | 

légale et vous mettra ainsi à l'abri de tout 1 Mathématiques. Mécanique et vaux publics. Construction. || « 
reproche, de toute responsabilité et physique théoriques. Philoso- 9. Hydraulique. Distribution d'eau. | 

même de tout remords. phie des sciences. Vulgari- Assainissement. 

Le BlocSécurité DERI est intelligemment vert scientifique. 10. Chemins de fer. , 
conçu, en vue d'un montage et d'un 3. Physique et mécanique  in- . 

entretien faciles et pour un usage prati- dustrielles. à 11. Géologie. Mines. | 

quement illimité. 4 Automobile. Aéronautique. Na- 12. Agriculture. Elevage. Indus- 

Documentation « sur d vigation. tries agricoles. 


les livres d'enseignement sont groupés dans un catalogue || 


spécial envoyé aux professeurs qui en font la demande | 


BLocSecuriré DÉRI 


|| 
Le service de la Bibliographie des Sciences et de l'Industrie, || 
| 


TABLISSEMENTS DERI ‘4 donnant huit fois par an la liste des ouvrages 


S 4 techniques nouveaux, est assuré aux clients de 
PARSTE, la LIBRAIRIE DUNOD, sur leur . demande 


| 


| ie  Fresses Vemiremont 
34, SQUARE CLIGNANCOURT: PARIS (18°) -TÉL EE 
| 
| 
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Dans vos fabrications \ 
il y a bien des pièces 
qui pourraient être 
faites en ÉTIRÉ 

Demandez notre docu- 
mentation ou la visite 
d'un de nos ingénieurs 


L'ÉT IRAGE | 

Societe Anonyme cop. 30 000. 

COMMA 
LE BOU 
TEL. : AVIA 


MULLER & PESANT 


MAUBEUGE) 


présente son 


TOUR UNIVERSEL 
de PRECISION GALLIA 130 


Hauteur de pointes : 130},  Entrepointes : 5CC-800 


Vitesse maximum : 1600 tm Alésage de la broche 26 "}, 


Précision dans les Normes SALMON. 
Nous consulter pour nos Tours VIKING et GALLIA 175 
© 


OIRAT GA-180-2 


Vous faites de grandes séries ? 
Nos calibres réglables sont inusables 


Vous faites de petites séries ? 
Nos calibres inusables sont réglables 


G. B. G. 


30, Rue Eugène-Caron, COURBEVOIE - Tél. : DEF. 17.26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


DIRECTION :USINES [ MAISON oEV 
258 RUE BOILEAU 60 RUE JP TIME 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES 
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XXXVUTL. 


Informations (suite) 


Le travail d'invention 
et le pouvoir d’achat réel 


de la productivité est 
a l'ordre du jour. De récentes déclara- 
tions du Président LanIEL ont souligné 
cette évidence économique + pas d'ac- 
croissement réel du niveau de vie sans 
accroissement de la productivité, Les pre- 
mières réalisations du programme gou- 
vernemental sont dans ce cadre un exem- 
ple et une invitation. 


L'augmentation 


Mais une question décisive reste po- 

+ comment améliorer la productivité, 
c'est-à-dire le rendement industriel et 
commercial qui permettra la baisse des 
prix de revient et de vente ? 


La 
nique. 


ve 


réponse est + par le progrès lech 


Le progrès technique est le grand es- 


poir du xx siècle car le progrès techni 
que, dans tous les pays, contrôle le pou- 
voir d'achat. 


Base du Progrès technique L'inven 


tion. 


Un court regard en arrière nous mon- 
tre les transformations profondes de la 
vie humaine déterminées par les inven- 
tions de nos savants, ingénieurs et tech- 
meiens. 


La vapeur, .e moteur à explosion, la 
radio, l'aviation, la télévision ne sont 
que quelques exemples marquant la pro- 
gression du niveau de vie. 


A côté d'ailleurs de ces inventions gé- 
niales imprimant au progrès technique 
vt à la civilisation un pas de géant, il y 
a une infinité de petits perfectionnements 
que nos inventeurs apportent chaque 
jour à notre héritage technique. 

Les industriels doivent reprendre le 
goût du risque et du progrès. 11 leur faut 
accueillir dans une large audience nos 
inventeurs, il leur faut s'efforcer de ti- 
rer parti de leurs inventions pour le pro- 
grès technique et social. 


Pour l'Etat Son effort doit tendre 
à accorder des dégrèvements fiscaux en 


Institut supérieur des matériaux 
et de la construction mécanique 


Nous donnor.s ci-dessous le PROGRAMME DES COLLOQUES PUBLICS DU LUNDI 
SUR LES TECHNIQUES DE PRODUCTION ET DE CONSTRUCTION qui auront lieu du 


9 novembre au 14 décembre 1953, chaque LUNDI à 18 h 


Dutes 


Conférenciers 


253, Hd Raspail PARIS (14°) 


Sujets des colloques 


Ch. 
Travaux 


9 Novembre 


Le Bounmis, Ingénieur des 
d'Armement. 


Perfectiônnements récents 
l'outillage de contrôle des fi 
letages. 


16 Novembre M. 


Pnor, Ingénieur en Chef des 
Pont et Chaussées, Docteur ès 
Lettres, 


La théorie probabiliste de la sé 
curité et le contrôle statisti 


Sciences, Docteur ès que de la qualité des maté 
Professeur à VLS.M.C.M. riaux. 


23 Novembre M. Lens, Ingénieur Géné- Pression eritique d'éclatement 
ral du Génie Maritime, P:o- des capacités. Confrontation 
fesseur à VELS.M.CM. de la théorie et de lexpérien 

ce. 

30 Novembre J. Janner, Ancien élève de Les ressorts auto amortisseurs 


l'Ecole de l'Air. 


à compression hydrostatique. 


7 Décembre 
de 


l'ILS.M.C.M. 


L. CHamrerier, Ingénieur en chef 
l'Armement, professeur à 


Conceptions - précautions d'em 
ploi - normalisation des ap- 
pareils de contrôle géométri- 
que des machines-outils. 


GROFF 
« Lubrifiants » à 


14 Décembre 


seur à l'ILS.M.C.M. 


Conseiller technique 
l'Institut 
français du pétrole, profes- 


faveur des inventeurs, notamment en fa- 
veur de ceux qui perçoivent des redevan- 
ces en devises pour l'exploitation de leurs 
inventions à l'étranger. 


CONCLUSION 
1° L’aceroissement de la productivité 


est lié au progrès technique, c'est-à-dire à 
l'invention de mouvelles méthodes, de 


Méthodes de calcul des paliers 
à coussinets. 


nouveaux outillages, de nouveaux 
duits. 

2 Le développement du progrès tech- 
nique exige la mise en valeur des inver- 
tions créces dans ce but. Cela demanie 
aux inventeurs la ténacité, aux indns- 
triels l'audace, à l'Etat la bienveillance 
et des aménagements dans le domaine 
fiscal. 


pro- 


(Voir la suile page XLVI 
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170, Boulevard Victor-Hugo 
Télégrommes : SOMUA-SAINT-OUEN-sur.SEINE 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


FORETS 
FRAISES 


ALÉSOIRS 


BUREAUX ET USINES : 


213 75,070 O.011 


420 MILLIONS 


SAINT-OUEN (Seine) 


Téléphone 


COUTEAUX MAAG 


DE FRANCS 


CLignancourt 13.10 
R. C. SEINE 79.014 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


vs... 26 m/m 12 VITESSES DE 
ALIMENTATION AUTOMATIQUE 20 m/m 180 A 3.780 


MALICET er BLIN 


103, AV. DE LA RÉPUBLIQUE - AUBERVILLIERS (Seine) 
TÉL. . FLANDRE 23-30 ADR TÉLÉGR. MAB-AUBERVILLIERS 


NS 8-10. rue des Platanes, LYON 


NS 
PERCHUSES SENSITIVES 


PERCEUSES  FRAISEUSES 
PERCEUSES TARAUDEUSES 
PERCEUSES CENTREUSES 
SCIES A RUBAN - ETAUX-MACHINES € 


N ALÉSEURS - ACCESSOIRES - ETC. 
NS 


Ÿ 


COMMANDES 
INDIVIDUELLES 


MACHINES - OUTILS 


GENDRON FRERES . SOCIETE A 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE 


r. XXXVI Ne 11 | 
N l'él. MO. 32-71 
2% 
| | | | 


XLVI LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES T. XXXVI. No 11 


Principe du procédé 
‘* GASFLUX 


Intercalé sur le circuit du gaz 
combustible, l'appareil 
GASFLUX introduit le décapant 


dans la flamme du chalumeau. 


La flamme contenant du 
GASFLUX décape le métal et le 
protège contre l'oxydation. 

Suppression de l'emploi de 


poudres où de baguettes enro- 


‘ FL U % 


été té 
a ete adop 
plu tions industrielles 


les 2P , 
r V'assemr- 
pou 


de la flamme 
blage des métaux. 


Demandez : Démonstration 
intéressant votre 


| | 
eur pièces 


. (OURS CHÉPARTENENT LOURDE) - 
PROTECrINO 


38 à 98, AUE OÙ CLOS MONTHOLON, VANVES (SEINE) - TÉL. : MIC. 29-03 


179,R.DES FAUVELLES COURBEVOIE (SEINE) DEF.27-95 


Informations /suite) au propriétaire du brevet. qui lui revenait, il porte atteinte à son 
+ mi C'est à celui-ci qu'il appartient de dé- prestige de licencié exclusif en faisant 
montrer la contrefaçon, de la faire con-  ‘roire aux liers que la protection du bre- 


Droit d'intervention damner et d'obtenir la réparation due à ve Le pa sure 
d'un concessionnaire exclusif l'atteinte portée à son droit de propriété, es 
d e roc en tref grave préjudice commercial et moral. 
ans un p en contreraçon _ 2° Mais le breveté n'est pas le seul à 3e En présence de cette situation très 
de brevet du fait d'une ac- à l'heure actuelle où les bre- 
tivité contrefaisante : son concession tés, faute de capitaux suffisants, ont de 
lo L'ouverture d'une action en contre naire ou licencié exclusif se trouve éga- lus en plus recours à des licenciés ou 
façon est, aux termes d'une doctrine et lement gravement lésé. En effet, le con- 
d'une jurisprudence constantes, réservée  trefacteur détourne de lui une clientèle (Voir la suile page XLVIII) 
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Adresse télégraph 
ACIER- 
LA COURNEUVE 


ACIERS RAPIDES ET SPÉCIAUX me 


N 12 E 
LA FLAMME QUI DÉCAPE | 
La COURNEUVE 
(SEINE) 
FLANDRE 
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MACHINE À CINTRER LES PROFILÉS 
SOCAD 13-5 


POUR CORNIÈRES 
jusqu'à 60 x 60 


ET AUTRES PROFILS 


Cintrage ‘‘spiral ” 
pour cercles finis sans 
croquage préalable 


SIMPLE - ROBUSTE 
MANIABLE 
ENCOMBREMENT RÉDUIT 
TRAVAUX UNITAIRES 
ET GRANDE SÉRIE 


COTIGNr 


Demander documentation 8-28 


VIS MATRICÉES P.S.W. 


résistance 80 et 120 kg/mm. 
pas METRIQUE ou WITHWORTH 


SON! 


ANS 


LA 

| 

SOCIÉTÉ D'APPLICATIONS HYDRAULIQUES ET ELECTRIQUES 
SOCIETE ANONYME AU CAPITAL DE 23 MILLIONS DE FRANCS 


0pe. 96.72 LES BENNES 


phone 7, Boulevard des Capucines, PARIS 2° 
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XXXVE 


EXCENTRAX 


ALESEUSES, PERCEUSES 
FRAISEUSES, TOURS, etc. 
Capacité jusqu'à 
diamètre........ x 
Précision........ 1/100 


MATERIELS \ 
er MACHINES \\ 
14-16 Rue des Petits 


Hotels PARIS x° PRO 31-50 


alimentation de c 


[POMPES DAUBRON 


57. avenue de la République, PARIS. — Tél.: Oberkampt 32-25 
CENTRIFUGES et à PISTONS, 


tous , toutes v 
POMPES MULTICELLULAIRES hautes pressions, 
haudières, incendies etc. 
POMPES POUR LIQUIDES CHARGES. — 
Groupes ELECTRO-POMPES domestiques. - Distribution sous pression. 


Société Anonyme 


ations, tous usages 


POMPES A ACIDES, 


Informations /suite) 


concessionnaires pour diffuser leur in- 
vention, les Tribunaux ont réagi très vi- 
goureusement, Tout en maintenant inté- 
gralement au seul propriétaire du brevet 
le droit à la poursuite en contrefaçon, ils 
ont prévu à côté de celle-ci la pessibili- 
té pour le licencié ou concessionnaire ex- 
clusif d'engager une action civile en ré- 
paration du dommage à lui causé par le 
contrefacteur, 

4° Jurisprudence, 

De nombreuses et récentes décisions de 
justice ont été rendues dans ce sens. 

« Attendu que ces trois sociétés et leurs 
gérants se sont ainsi rendus coupables, 
aux termes des articles quarante et qua- 
rante et un de la loi du cinq juillet mil 
neuf cent quarante-quatre, de contrefa- 
con ; qu'ils ont causé tant à la Société 
B., qu'à la société J.... qui avait obtenu le 
droit exclusif de fabriquer et de distri- 
buer en France la cafetière objet du bre- 
vet n° 930.145, un préjudice dont ils leur 
doivent réparation » (Cour de Rouen, 17 
avril 1953). 

« Attendu que sur le plan de l'article 
1382 du Code Civil, l'intervention du li- 
cencié est recevable, ne serait-ce que pour 
obtenir réparation du préjudice commer- 
cial et même simplement moral, que la 
contrefaçon, à la supposer établie, peut 
causer au licencié en portant une atteinte 
dommageable au prestige de son titre vis- 
à-vis de la clientèle (Cour de Lyon, 23 
juillet 1953). 


Agrandissements d'usine 

Les Ets Robert Pouille et Cie, à Ar- 

mentières (Nord) ont présenté à l'Ex- 

position Européenne de la machine-outil, 

à Bruxelles, des machines à scier les mé- 


taux, à scie circulaire convenant 
tous métaux, toutes sections. 

Leur stand fut très visité et des com- 
mandes importantes sur le marché fran- 
çais et à l'exportation ont été enregis- 
trées. 

Ce résultat a amené la Société Robert 
Pouille et Cie à augmenter sa production 
+ 4 machines dans des proportions sensi- 
les 


3'"" Biennale de la Mécanique 
de haute précision 


Nous indiquons ci-dessous le program- 
me des conférences données les 22, 23, 24 
et 25 septembre 195% à l'Ecole Nationale 
Supérieure de l'Aéronautique. 

Le thème général de la Biennale était : 

Contribution de la Métrologie Indus- 
trielle et de la Mécanique de haute pré 
cision à la suppression des rebuts. 

Les différents sujets traités avaient 
pour titres : 

Le Chef d'Entreprise et l'Ingénieur 
en face du problème des rebuts. 

Importance de la question des rebuts 
our la direction des entreprises, par 
M.-A. LÉauTÉ, Président de la Chambre 
Syndicale de la Mécanique de Haute Pré- 
cision. 

Le point de vue de l'Ingénieur, par M. 
l'Ingénieur Général Nicolau, Directeur de 
l'Institut Supérieur des Matériaux et de 
la Construction Mécanique. 

Le problème des demi-produits. 

Le point de vue de l'utilisateur, par M. 
CHaron, Directeur de la Société Nouvelle 
de Roulements, et M. Raison, Ingénieur 
à la Régie Nationale des Usines Renault. 

Le point de vue du producteur, par MM. 
Masse, Directeur de l'l'sine de Montbard, 


pour 


Solution de vos 
Problèmes de : 

Polissages Métallographiques 
Rodage de Préc'sion 
Polissage Spéculaire 
Honing liquide 
Lapping 
Avivace de tous Métaux 


avec les 


ALUMINES 
DURMAX 


ABRASIFS LEVIGES DANS LES 
PLUS EXTRÊMES FINESSES 
\ suspensions aqueuses 
poudres 

pains pour avivage 


livra- 
bles en | 


ALUMINES DURMAX - ENT. 03.30 
32, rue des Corrières - CHARENTON 


de la Société Louvroil-Montbard-Aulnoye, 

MauGRras, Directeur des Etablissements 

Métayer, Micnez, Directeur des Etudes 

Techniques de la Chambre Syndicale des 

Producteurs d’aciers fins et spéciaux. 
Les Machines-Outils. 

Les possibilités du copiage sur tour 
d'ébauche et de finition par M. LE Lan, 
Directeur Technique des Etablissements 
Ernault-Batignolles. 

Les derniers progrès de la rectification 
sans centres, par M. LOEWwE, Directeur de 
la Lidkoping Mekniska Werkstads A. B. 

La Métrologie. 

Le Contrôle gardien de la qualité par 
M. LANGENDORFF, Président Directeur Gé- 
néral de la Précision Mécanique. 

La métrologie associée à la machine- 
outil, par M. YRIBARREN, Directeur de la 
Société d'Application de Métrologie Indus- 
trielle. 


PETITES ANNONCES 


Prix de la ligne : 148 fr. (taxes comprises) 


0.389565 - 36/69 - 56/75 
0.389566 - 46/72 x 50/82 
0.389567 — 36/53 > 39/68 


Recherche des roues interchan- 
geables. SUPPRESSION des cal- 
culs par les «Tables de Conversion». 
Spec. gratuit. Guerrier, 95 Av. 
Cloarec, Bois-Colombes. 


DEMANDE 


Ingénieur ass. anc. officier de 
Marine, 32 ans, cel. form. tech. 
comm. et adm. Parf. conn. Anglais 
Imp. ref. ch. sit. stable. pouv. voy. 
Ecrire à M. Delahaye, 92, rue Bo- 
naparte, Paris 6e. 


D'EMPLOI 


| YÉTACHARD + | 


MACHINES DE CONSTRUCTION FRANÇAISE 


Presses à bôti col de cyghe - Presses o gronde vitesse - Presse 

bigorne - Presses orcode - Presses à genouillere simple 
effet - Presses o genouillères double effet - Presses pour 
corrosserie 2 et 4 bielles - Encocheuses Sertis 
seuses, M «A 

Outitla ves Mochiees 
spéciales - Mochines horizon 
toles a forger 


PRESSE A DOUBLE EFFET 
équipée d'un amenage auto- 
matique à double- de 
rouleaux. 


J'MAROQUENT 


SOCIÉTÉ ANONYME 
DES ÉTABLISSEMENTS 


IMPORTATION DE 
out 


Presses hydrauliques - Machines automatiques pour la fabrication des embolloges métalliques - Laminoirs à chaud et à froid construits 
dons ses usines d'Amérique situées à: CANTON Ohio, FOLEDO SALEM Ohio, HASTINGS |Michigon rouleoux. 
et d'Angleterre située à DERBY. 


MICHEL 


AUTUN 


est 


le à tous le 

l'alésage d'estren ! 
CARACTERISTIQUES 

Diamètre à rectifier de 6 à 400 mm 

Longueur maximum à rec! ifier : 350 mm 

Course de la Table 400 mm. 


déplacement du support! 
Porte-meule sur la 250 mm. 
Diametre de la pièce admissible: 450 mm 
Rectification du cône : Maximum 70 


AUTRES MACHINES : 
Machines à tailler les engre- 
nages, Machines Spéciales, 
Unités d'Usinage Mécanique 
et Hydraulique. 


MACHINE À 
LES INTÉRIEURS 
Type RM 12 


LA PRECISION ET LE REN"EMENT DANS L'USINAGE 


| 4 | | 
| 0 0 0 070,0 0 0 À 
ve 
MACHINE À RECTIFIER TYPE RM 12 EN 
LA MACHINE À COMMANDE HYDRAULIQUE 
| x 


Ovour 


COig 


mais pour souder la fonte 


VOUS OBTIENDREZ UN MAXIMUM DE RÉUSSITE, ET VOUS POURRE] : 


souder les pièces épaisses, 
souder sans déformations, 


souder à meilleur prix, 


— souder en place, _ 

der les aciers spéciaux 
ave — obtenir des cordons étanches en 
— souder les aciers durs au carbone, une seule passe ... 


gagner du temps ! 
en utilisant les postes rotatifs 


GOUDACEM 6M.10, GM.20 cM.30 


(conforme aux nouvelles normes A 85-01! de MAI 1950) 
avec les électrodes 


ErTARC 


Les postes staliques à courant alternatif complètent la gamme 


JOUDALE 


Découper e! adresser nous le present bon 
NOM 
PROFESSION 
ADRESSE 


| Je sus intéressé por | 
| une documentation sans: engagement! | 
| 
| 


sur votre materiel SOUDACEM 


ANONYME CAPITAL : 50 une visite de vos demonstrateurs spe 
SOCIAL 12 RUE PORTALIS PARIS cahstes 
Royer le mention inutile S. 39 03 
Le Gérant : F. DUNOD 92, rue Bonaprrte, Paris 6° — imp. Générale du Centre, 129, r Bergson, St-Etienne 16, rue Pigalle, Paris - (9e) “A 
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€ 
| 
| 
Et 
— 
AP 
Couvron! tous gomoines de ‘oct 
vité ogricole et 
domestique c'est en grande serie que |° 
CEM construit égotemen! 
_ Moteurs électrique de tous sypes 4 
de toutes puissance? dont jo 561€ | 
| Novocem résout tous probleme? 
_ Moteurs monophasés 
phases ou yniversels o incorpore! 
ée machines coudre ‘4 
Porvexk, etc. etc 
S'A 
a 
L] 
UE OU ROCHER à 
(8! 4 
t) 
12 


